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Altri inserti di fresatura

Come leggere i dati del catalogo? (ISO 13399, icone, navigazione)

Navigatore dei gradi e descrizione dei dettagli
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2 PRAMET UTENSILI A FISSAGGIO MECCANICO - CONTENUTO (ALFABETICO)
FAMIGLIA DI PRODOTTI (A FAMIGLIA DI PRODOTTI A FAMIGLIA DI PRODOTTI (08
2 S90 SOE SSE
2516 301 S90CN(XN) 320 SOE06Z 55 SSE09 31
2636 304 S90SN 314 SON SSN
F SAD SON06C 8 SSN11 258
FSB22X 38 SADO7D 90 SPD SSN12Z 35
F-SCC 325 SAD11E 97 SPD09 270 SSO
FTB27X 128 SAD16E 106 SPN $S009 122
JT) SAP SPN13 21 $S012 266
J(T)-CSD12X 150 SAP10D 14 SRC STC
J(T)-SAD11E 134 SAP16D 17 SRC10 186 STC 298
J(T)-SAD16E 139 SBN SRC12 190 STN
J(T)-SLSN 153 SBN10 252 SRC16 194 STN10 66
J(T)-SSAP 145 SCN SRC20 198 STN16 70
J(T)-SXP16 307 SCNO5C 243 SRD SVC
K2 SHN SRDO5 160 SVQ22C 240
K2-PPH 222 SHNO06C 13 SRD07 163 SWN
K2-SLC 218 SHNO09C 17 SRD10 168 SWNO04C 246
K2-SRC pAl| SLN SRD12 174 SZD
K3-CXP 234 SLN12 75 SRD16 180 SZD07 276
L2 SLN12X 85 SSD SZD09 280
L2-SZP 206 SLN16 81 SSD09 292 SZD12 284
N SOD SSD12 125
N-SS009 295 SOD05 42 SSD13F 26

S0D06D 51
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2 PRAMET INSERTI A FISSAGGIO MECCANICO — CONTENUTO (ALFABETICO)
FAMIGLIA DI PRODOTTI jhA| FAMIGLIA DI PRODOTTI (A FAMIGLIA DI PRODOTTI A FAMIGLIA DI PRODOTTI [BA
A 0 S T
ADEX 07-FA 92 ODEW 06 52 SBKX 22 39 TBMR 27 129
ADEX 07-HF 93 ODKT 05IM 43 SBMR 22 39 TCMT 302
ADEX 11-FA 101 ODMT 05 333 SDET 13 27 TCMT 305
ADEX 11-FA 137 ODMT 05IM 44 SDEW 09 293 TCXT 16 STC 299
ADEX 11-HF 101 ODMT 06 52 SDEX 09 293 TNGX 10 67
ADEX 16 109 OEHT 06 56 SDGX 12 151 TNGX 10-FA 68
ADEX 16 142 OEHT 06-FA 57 SDKT 12IM 45 TNGX 16 71
ADEX 16-FA 109 OFKR 07 334 SDMT 12 126 TNGX 16-FA 72
ADEX 16-FA 142 ONMX 06 9 SDMT 12IM 46 TPCN 16 346
ADEX 16-HF 110 P SDMT 13 28 TPKN 347
ADKT 15 330 PDKT 09 272 SDMX 12 151 TPKR 348
ADKX 15 330 PDKX 09 272 SEEN 337 TPUN 348
ADMX 07 91 PDMW 09 273 SEER 338 Vv
ADMX 11 99 PDMX 09 71 SEET 09 33 VCGT 22-FA M
ADMX 11 135 PNMQ 13 22 SEET 12 338 w
ADMX 16 107 PNMU 13 22 SEET 12-FA 340 WNHX 04 247
ADMX 16 140 PPH 224 SEET 12-PM 339 X
ANHX 10 254 PPHF 226 SEEW 12 340 XDET 13 29
APET 15 146 PPHT 225 SEMT 09 32 XDHW 349
APET 16-FA 119 R SNGX 11 259 XEHT 06 58
APEW 15 146 RC 212 SNGX 13 154 XNGX 06 15
APKT 10 15 RCMT 10 187 SNHF 341 XNGX 09 19
APKT 16 18 RCMT 12 191 SNHN 34 XNGX 13 23
APMT 16 331 RCMT 16 195 SNHQAZ 316 XNHQ 322
B RCMT 20 199 SNHQTRL 317 XP 235
BNGX 10 253 RDET 334 SNKT 12 36 XPHT 16 308
C RDGT 07 164 SNMT 12 36 XPHT 16-FA 308
Cmx 326 RDGT 10 169 SNMX 17 10 Z
CNHQ 322 RDGT 12 175 SNUN 342 ZDCW 07 277
CNHX 05 244 RDGT 12IM 44 SOHT 12 267 ZDCW 09 281
C(NM 332 RDGT 16 181 SOMT 05 342 ZDEW 12 285
H RDHT 07-FA 165 SOMT 09 123 yid 208
HNEF 09 332 RDHT 10-FA 17 SOMT 09 296
HNGX 06 14 RDHT 12-FA 177 SPET 12 147
HNGX 09 18 RDHT 16-FA 182 SPET 12 AD 147
HNMF 09 333 RDHX 05 161 SPEW 12 AD 148
L RDHX 07 164 SPGN 343
LC 219 RDHX 10 170 SPGN 25 DZ 343
LNET 16 154 RDHX 12 176 SPKN 344
LNEX 12 86 RDHX 16 182 SPKR 345
LNGU 12 78 RDHX 20 335 SPUN 345
LNGU 16 82 RDMT 10 169
LNGU 16-FA 83 RDMT 12 175
LNGX 12 76 RDMT 12IM 45
LNGX 12-FA 78 RDMX 10 170
LNMU 16 82 RDMX 12 176
RDMX 16 181
REHT 16 57
RPET 12 335
RPET 15 53
RPEW 12 336

RPEX 336
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SPIANATURA
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FRESE A FISSAGGIO MECCANICO — NAVIGATORE

SHNO06C SHNO09C SPN13
43° 45° 45° 57°
APMX (mm)  4.0(7.0)  APMX(mm) 3.0 APMX (mm) 5.0 APMX (mm) 10.0
DC (mm) 50-250 DC(mm) 25-125 DC (mm) 50-315 DC(mm) 100-315
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. @ . @ @ D/PRAMET S

ECON ONO6 Fresa per spianatura a 43° con geometria doppio negativa e passaggio refrigerante interno
Fresa per operazioni di spianatura altamente produttiva prevede I'utilizzo di due tipologie di inserti negativi bilaterali. Inserti ottagonali economici
ON..06 con 16 taglienti e APMX di 4 mm, e inserti quadrati ad alta produttivita SN.. 17 inserti con 8 taglienti e APMX di 7 mm. Disponibilita di corpi
fresa con passo differenziato dei denti. Corpo trattato per una maggiore vita utensile.

KAPR 43°
APMX 4.0(7.0) mm DCON MS
Jo T kww
GAMP GAMF DCON MS a
e L T \
(N N : ‘ |
I ® % . ‘
= |
30 , @) “43 "
| _DCCB _ DBC1 _|
DC DC

vy vy v DCX | < DCX

0.04-0.25 3

e = ==} — " = a o= o 1 0
Codice prodotto = s § = § - = S % % F@“ @ N g @}
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
50A04R-S450N06-C 50 608 22 165 - 40 104 63 -10 -5 4 v'9400 v 042 G342 (0621 -
50A05R-S450N06-C 50 608 22 165 - 40 104 63 -10 -5 5 - 9400 v° 039 G342 (0621 -
63A05R-S450N06-C 63 738 22 181 - 40 104 63 -10 -5 5 vo8400 v 071 G342 (0621 -
63A06R-S450N06-C 63 738 22 181 - 40 104 63 -10 -5 6 v 8400 v° 055 GI342 (0621 -
80A06R-S450N06-C 80 908 27 221 - 50 124 7 -10 -5 6 v 7500 v 127 G342 (0622 -
80A08R-S450N06-C 80 908 27 221 - 50 124 7 -10 -5 8 - 750 v° 119 G342 (0622 -
100A08R-S450N06-C 100 1108 32 30.1 - 50 144 8 -10 -5 8 v' 6700 v° 188 GI342 (0620 AC002
100A10R-S450N06-C 100 1108 32 30.1 - 50 144 8 -10 -5 10 - 6700 V' 181 GI342 (0620 AC002
& 125A08R-S450N06-C 125 1358 40  56.1 - 63 164 9 -10 -5 8 v’ 6000 v° 3380 GI342 (0620 AC003
oneo 125A10R-S450N06-C 125 1358 40  56.1 - 63 164 9 -10 -5 10 v’ 6000 v° 365 GI342 (0620 AC003
125A12R-S450N06-C 125 1358 40  56.1 - 63 164 9 -1 -5 12 - 6000 v 370 GI342 (0620 AC003
160C08R-S450N06-C 160 170.8 40 - 66.7 63 164 925 -10 -5 8 v' 5700 v° 648 GI342 (0623 -
160C12R-5450N06-C 160 1708 40 - 66.7 63 164 925 -10 -5 12 v' 5700 v° 574 GI342 (0623 -
160C14R-5450N06-C 160 1708 40 - 66.7 63 164 925 -1 -5 14 - 5700 v° 565 GI342 (0623 -
200C12R-S450N06-C 200 2108 60 - 1016 63 258 1425 -10 -5 12 v 4700 v° 9.06 GI342 (0624 -
200C16R-S450N06-C 200 2108 60 - 1016 63 258 1425 -10 -5 16 - 4700 v° 9.2 GI342 (0624 -
250C14R-5450N06-C 250 2608 60 - 1016 63 258 1425 -10 -5 14 v 4300 v 1571 G342 (0625 -
250C18R-S450N06-C 250 2608 60 - 1016 63 258 1425 -10 -5 18 - 4300 v° 1551 G342 (0625 -
ch © © ©
G342 ONMX 0605.. ONMX 0605..-W.. SNMX 1705..

1 v ® B 0 » & © &

(0620  US45013A-T20P 5.0 M5 13 SDRT20P-T - - -


https://dormerpramet.com/p/8347567
https://dormerpramet.com/p/8347568
https://dormerpramet.com/p/8347569
https://dormerpramet.com/p/8347580
https://dormerpramet.com/p/8347581
https://dormerpramet.com/p/8347582
https://dormerpramet.com/p/8347588
https://dormerpramet.com/p/8347589
https://dormerpramet.com/p/8347620
https://dormerpramet.com/p/8347621
https://dormerpramet.com/p/8347622
https://dormerpramet.com/p/8347766
https://dormerpramet.com/p/8347767
https://dormerpramet.com/p/8347768
https://dormerpramet.com/p/8347769
https://dormerpramet.com/p/8347790
https://dormerpramet.com/p/8347791
https://dormerpramet.com/p/8347792
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(0621  US45013A-T20P 5.0 M5 13 SDRT20P-T HS 1030C - - -
(0622  US45013A-T20P 5.0 M5 13 SDRT20P-T HS 1230C - - -
(0623 US45013A-T20P 5.0 M5 13 SDRT20P-T HS 1240C CAC160C HSD 0825C HXK 5
(0624 US45013A-T20P 5.0 M5 13 SDRT20P-T HS 1655C CAC200C HSD 1025C HXK 7
(0625  US45013A-T20P 5.0 M5 13 SDRT20P-T HS 1655C CAC250C HSD 1025C HXK 7
2 g o
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40
2 PRAMET
Q IC D1 S
(mm) (mm) (mm)
0605 17.000 5.70 7.08
o
S
Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.
. o i P M N S H
Codice prodotto : 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)
0.09
. F la geometria positiva e utilizzata per la finitura, adatta per shalzi elevati o per applicazioni caratterizzate
. _4I :l| <S da pareti e pezzi da lavorare sottili. Progettata con un angolo di taglio altamente positivo, T-land stretto e
310 arrotondamento del tagliente per lavorazioni leggere.
ONMX 060508SR-F:8215 £ J 08 M 275 010 2.0 2 165 0.09 20 . - - - - - - P65 007 16 - - -
ONMX 060508SR-F:M6330 £ 3 08 M 230 010 20 W 165 0.09 20 . - - - - - - H 65 007 16 - - -
ONMX 060508SR-F:M8330 t 08 M 270 010 20 M 160 0.09 20 . - - - - - - P 65 007 16 - - -
ONMX 060508SR-F:M8340 E 08 W 245 010 2.0 W 145 0.09 20 . - - - - - - H 60 007 16 - - -
ONMX 060508SR-F:M9340 E J 08 M 320 010 2.0 W 19 0.09 20 . - - - - - - W 80 007 16 - - -
0.13
a i; M la geometria versatile rappresenta la prima scelta per una vasta gamma di condizioni di lavoro. Progettata
1° s \S con un angolo di taglio positivo, T-land medio e arrotondamento del tagliente per lavorazioni medie.
ONMX 060508SR-M:8215 E 08 W 230 020 20 ® 135 0.18 20 . - - - - - - P55 014 16 W 45 014 1.0
ONMX 060508SR-M:M6330 ® 08 M 195 020 20 P 140 0.18 20 . - - - - - - P55 014 16 - - -
ONMX 060508SR-M:M8330 & 08 M 230 020 20 2 135 0.18 20 . - - - - - - m 55 014 16 M 45 014 1.0
ONMX 060508SR-M:M8340 & 08 M 210 020 20 P 125 0.18 20 . - - - - - - P 5 014 16 - - -
ONMX 060508SR-M:M9325 ® 08 M 285 020 20 - - - . - - - - - - - - - »?m 55 014 10
ONMX 060508SR-M:M9340 @ 08 W 255 020 20 P 150 0.18 20 . - - - - - - 60 014 16 - - -
0.18
R la geometria robusta é utilizzata per la sgrossatura e condizioni di lavoro pesanti. Progettata con un angolo
0° I H ;S di taglio leggermente positivo, T-land ampio e arrotondamento del tagliente per lavorazioni di sgrossatura.
ONMX 060508SR-R:8215 £ 3 08 M 210 030 20 - - - . 195 030 2.0 - - - - - - W 40 021 10
ONMX 060508SR-R:M5315 E 08 » 255 030 2.0 - - - . 240 030 2.0 - - - - - - m 5 021 10
ONMX 060508SR-R:M8330 ® 08 M 210 030 20 - - - . 195 030 2.0 - - - - - - ®m 40 021 10



https://dormerpramet.com/p/8348372
https://dormerpramet.com/p/8348373
https://dormerpramet.com/p/8348374
https://dormerpramet.com/p/8348375
https://dormerpramet.com/p/8348376
https://dormerpramet.com/p/8348440
https://dormerpramet.com/p/8348441
https://dormerpramet.com/p/8348442
https://dormerpramet.com/p/8348443
https://dormerpramet.com/p/8348444
https://dormerpramet.com/p/8348445
https://dormerpramet.com/p/8348736
https://dormerpramet.com/p/8348735
https://dormerpramet.com/p/8348737
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Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice pmdouo g Ve f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)
R la geometria robusta & utilizzata per la sgrossatura e condizioni di lavoro pesanti. Progettata con un angolo
H - ditaglio leggermente positivo, T-land ampio e arrotondamento del tagliente per lavorazioni di sgrossatura.
ONMX 060508SR-R:M8340 & 038 . 190 030 2.0 - - - u 180 030 2.0 - - - - - - - - -
ONMX 060508SR-R:M9325 ® 0.8 . 250 030 20 - - - . 235 030 20 - - - - - - B35 021 10
~g 2.1
0.1

W design raschiante volto a garantire una migliore finitura superficiale durante la lavorazione con frese di
grandi dimensioni e avanzamenti elevati.

-
w (S

ONMX060508SR-W:8215 & 08 M 340 0.0 03 ® 200 009 03 [ -
ONMX 0605085R-W:M8330 & 03 M 325 0.0 03 m 195 009 03 [ -

SNMX 17 2/PRAMET
g IC D1 S
(mm) (mm) (mm)
1705 17.000 5.70 5.56

|

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice prodotto ; Ve f ap Ve f ap Ve f ap \d f ap Ve f ap ve f ap
(mm) . (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

ﬁ @: M la geometria versatile rappresenta la prima scelta per una vasta gamma di condizioni di lavoro. Progettata
' con un angolo di taglio positivo, T-land medio e arrotondamento del tagliente per lavorazioni medie.

SNMX 170508SR-M:8215 £ 0.8 . 265 020 40 2 155 0.18 4.0 . = = = - - - P65 014 32 WM 50 014 1.0
SNMX 170508SR-M:M6330 & 0.8 . 225 020 40 2 160 0.18 4.0 . = = = - - - P65 014 32 = = =
SNMX 170508SR-M:M8330 & 0.8 . 265 020 4.0 ® 155 0.18 4.0 . = = = - - - 65 014 32 ®m 50 014 1.0
SNMX 170508SR-M:M8340 ® 0.8 . 240 020 40 P 140 0.18 4.0 . - - - - - - »m 60 014 32 - - -
SNMX 170508SR-M:M9325 & 0.8 . 325 020 40 = = = . = = = = = = - - - 65 014 10
SNMX 170508SR-M:M9340 & 0.8 . 295 020 40 2 175 018 4.0 . = = = - - - B 70 014 32 = = =

R la geometria robusta & utilizzata per la sgrossatura e condizioni di lavoro pesanti. Progettata con un angolo

H ' di taglio leggermente positivo, T-land ampio e arrotondamento del tagliente per lavorazioni di sgrossatura.

SNMX 170508SR-R:8215 £ 08 W20 030 40 - - - W25 03 40 - - - - - - m45 o0 10
SNMX170508SR-R:M5315 & 08 #1300 030 40 - - — M 285 030 40 - - - - - - m60 02 10
SNMX170508SR-R:M8330 % 03 M 240 030 40 - - - M 25 030 40 - - - e VI
SNMX170508SR-R:M8340 % 08 M 220 030 40 - - — P25 030 40 - - - - - - - - -
SNMX170508SR-R:M9325 & 03 M 290 030 40 - - - m25 030 40 - - - - - - m55 o0 10


https://dormerpramet.com/p/8348738
https://dormerpramet.com/p/8348739
https://dormerpramet.com/p/8348750
https://dormerpramet.com/p/8348751
https://dormerpramet.com/p/8348775
https://dormerpramet.com/p/8348776
https://dormerpramet.com/p/8348777
https://dormerpramet.com/p/8348778
https://dormerpramet.com/p/8348779
https://dormerpramet.com/p/8348790
https://dormerpramet.com/p/8348792
https://dormerpramet.com/p/8348797
https://dormerpramet.com/p/8348793
https://dormerpramet.com/p/8348795
https://dormerpramet.com/p/8348796

ISO

ISO v,x1000 PMK
@ é 9 ? ? o] 13399 oo 3 s NS H
aeDC 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 % 60 % 70% 80 % 90 % 100 %
@ 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 m 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
@ 0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.68 0.71 0.74 0.79 1.00
= x.f
ﬁ ONMX 06-F ONMX 06-M ONMX06-R  ONMX06-W  SNMX17-M SNMX 17-R
EE/ 0.80 0.80 0.80 0.80 0.80 0.80
\P_’]S/ 0.75 0.75 0.75 430 0.70 0.70
% 400 T T ) 400 T D, 400 T T
16.0 16.0 16.0
10.0 10.0 10.0
6.3 63 6.3
40 40 40
25 25 h 25
1.6 16 16
1.0 1.0 1.0
0.63 0.63 0.63
04 04 04
f f f
55353888878 = LI 8 §g88§%§ = o g 85§88 8 38§ =
a 40.0 T T T T T a 40.0 T T a ‘ 40.0
ﬁ 25.0 [~ ONMXO6008sR W | ﬁ 250 [ sNMx 170s08sR M| ﬁ 250 ﬁﬁ‘lﬁlﬁ‘ﬁ
16.0 16.0 16.0
10.0 10.0 10.0
6.3 63 C 63
4.0 4.0 4.0
25 25 25
1.6 1.6 1.6
1.0 1.0 1.0
0.63 0.63 0.63
0.4 04 0.4
f f f
© $225%388%88 = © 858582888388 = ©» 3583888838 § =
% 0.50 1.00 1.50 2.00 2.50 3.00 3.50 4.00
50 51.06 5211 53.19 54.27 55.35 56.43 57.51 58.59
63 64.06 65.11 66.19 67.27 68.35 69.43 70.51 71.59
80 81.06 821 83.19 84.27 85.35 86.43 87.51 88.59
100 101.06 102.11 103.19 104.27 105.35 106.43 107.51 108.59
125 A 126.06 127.11 128.19 129.27 130.35 131.43 132.51 133.59
160 161.06 162.11 163.19 164.27 165.35 166.43 167.51 168.59
200 201.06 202.11 203.19 204.27 205.35 206.43 207.51 208.59
250 251.06 252.11 253.19 254.27 255.35 256.43 257.51 258.59



é ) [~ ISO ISO ISO — o v.x1000 PMK
- PVD
@ ‘ ? ‘1‘ o il 13399 VD OO — NS H
E 0.00 1.00 2.00 3.00 4.00 5.00 6.00 7.00
50 47.24 4940 51.56 53.73 55.90 58.06 60.23 6240
63 60.24 6240 64.56 66.73 68.90 71.06 1323 75.40
80 77.24 79.40 81.56 83.73 85.90 88.06 90.23 9240
100 97.24 99.40 10156 103.73 105.90 108.06 110.23 11240
125 12224 124.40 126.56 128.73 130.90 133.06 135.23 13740
160 157.24 159.40 161.56 163.73 165.90 168.06 170.23 172.40
200 197.24 199.40 20156 203.73 20590 208.06 2103 212.40
250 24724 249.40 251.56 2373 25590 258.06 260.23 26240
@ = © ®

50 135 0.36 @ RPMX APMX/I @ RPMX APMX/I
63 139 040 7 Bl 7 Bl
80 1.4 045 50 03 0.4/100 47.24 0.1 0.1/100
100 148 0.1 63 02 0.25/100 60.24 0.1 0.05/100
125 1.53 0.57 80 02 0.2/100 77.24 0.1 0.05/100
160 1.58 0.64 100 0.1 0.1/100
200 1.63 0.72 125 0.1 0.05/100
250 168 0.80

->4.0 16 ->17.0
> 5.1 14 < ->11.4
->10.7 8 ha
->11.5 6

ONMX 06-W

©

->0.5

8




A ¢« >

?

2

— |@|@

ECON HNO6 fresa per spianatura a 45° con geometria doppio negativa e refrigerante interno

Fresa a spianare a45° ad elevata produttivita che utilizza inserti bilaterali tipo HN .. 06 con APMX di 3 mm. Sgrossatura, finitura e smussatura.
Inserto economico con 12 taglienti. Passo differenziato dei taglienti. Attacco weldon ed a manicotto. Corpo trattato per una maggiore durata
dell'utensile.

DCON MS

ISO

ISO
Lia

ISO
13399

PVD
CVD

o vx1000 PMK
Lo nxD NS H
PRAMET S

|-
— A
KAPR 45°
APMX 3.0mm m
0
g
4
GAMF =3
_Spe ,,,i:} -1° DCON MS A
\ m ! =
L j F 3 KWW s
| (© “‘/ﬁ’% ‘ 7 B
gz 2 Y g
® 45° v 4 = \ 54 ® 5
vvv \ A4 v DC - DCCB -
DCX l< DC .
cok )
0.06-0.15 5
(’ &
0.06-0.15
= = q ) by P
c3353-=--5833B6Q08E¢
Codice prodotto = = 3 § s = = £ = I @yt N @A & &
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
= 25N2R042B25-SHN06(-C 25 322 99 25 - 42 - - - -7 -7 2 - 17400 v° 035 GI204 FAO10 -
omsesss - 32N3R042B32-SHNO6C-C 32 393 103 32 - 42 - - - -7 -7 3 — 15400 v° 0.59 GI204 FAO10 -
40A05R-S45HN06C-C 40 473 - 16 14 - 40 84 56 -7 -7 5 v’ 13800 v° 037 GI204 FAOT2 -
50A04R-S45HN06C-C 50 573 - 22 18 - 40 104 63 -7 -7 4 v’ 12300 v° 054 GI204 FAO13 -
50A06R-S45HN06C-C 50 573 - 22 18 - 40 104 63 -7 -7 6 v’ 12300 v° 041 GI204 FAO13 -
63A06R-S45HN06C-C 63 703 - 22 18 - 40 104 63 -7 -7 6 v" 11000 v~ 0.68 GI204 FAO13 -
63A08R-S45HN06C-C 63 703 - 22 18 - 40 104 63 -7 -7 8 v 11000 v 0.68 G204 FAO13 -
oiioso 30A07R-S45HN06C-C 80 868 - 27 38 - 50 124 7 -7 -7 7 v' 9700 v~ 1.10 GI204 FA0O11 AC001
80A10R-S45HN06C-C 80 868 - 27 38 - 50 124 7 -7 -7 10 v' 9700 v~ 1.10 GI204 FA0O11 AC001
100A08R-S45HN06C-C 100 1071 - 32 45 - 50 144 8 -7 -7 8 v’ 8700 v~ 200 GI204 FAO11 AC002
100A12R-S45HN06C-C 100 107.1 - 32 45 - 50 144 8 -7 -7 12 v 8700 v 1.82 GI204 FA0T1 AC002
125A10R-S45HN06C-C 125 1322 - 40 56 - 63 164 9 -7 -7 10 v’ 7800 v° 3.3 GI204 FAOT1 AC003
& © ©
AN
G204 HNGX 0604AN.. XNGX 0604AN..
DY I
& ® (®) = 5 A% & L
FA010 US 3007-T09P 2.0 M3 73 - - Flag TO9P -
FAO11 US 3007-TO9P 2.0 M3 73 D-T07P/TO9P FG-15 - -
FA012 US 3007-T09P 2.0 M3 73 D-T07P/TO9P FG-15 - HS 0830C
FA013 US 3007-T09P 2.0 M3 73 D-T07P/TQ9P FG-15 - HS 1030C


https://dormerpramet.com/p/6760283
https://dormerpramet.com/p/6760284
https://dormerpramet.com/p/6760271
https://dormerpramet.com/p/6760272
https://dormerpramet.com/p/6760269
https://dormerpramet.com/p/6760277
https://dormerpramet.com/p/6760270
https://dormerpramet.com/p/6760278
https://dormerpramet.com/p/6760279
https://dormerpramet.com/p/6760273
https://dormerpramet.com/p/6760274
https://dormerpramet.com/p/6760275

é > ISO ISO ISO o v,x1000 PMK
PVD
ﬁ ? ? (o] Y] 13399 o e <D N'S H

2 @ -

AC001 KS 1230 K.FMH27
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40

2/PRAMET

(mm) (mm) (mm)

0604 10.500 3.70 4.76

D1

Codice prodotto : Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

‘@

~ 0.05 ) ) - -
- ' +I l : ' ( S F geometria con design altamente positivo per lavorazioni leggere.

HNGX 0604ANSN-F:8215 L d - | 315 011 17 & 185 0.10 17 . = = = = = = = = = = = =
HNGX 0604ANSN-F:M6330 & - W 265 011 17 & 185 0.10 17 . = = = = = = = = = = = =
HNGX 0604ANSN-F:M8330 & - W 305 011 17 & 180 0.10 17 . = = = = = = = = = = = =
HNGX 0604ANSN-F:M8340 & - 28 011 17 ®m 170 010 17 . = = = = = = = = = = = =
HNGX 0604ANSN-F:M9340 @ - H 365 011 17 & 215 010 17 . = = = = = = = = = = = =

-

4 ai 2% 009
- ’ ﬂ i_]} ( S M geometria con design altamente positivo per lavorazioni medie.

HNGX 0604ANSN-M:8215 L d - 300 013 20 P 180 013 20 . 285 013 20 = = = = = = = = =
HNGX 0604ANSN-M:M5315 @ - /45 013 20 = = = . 400 013 20 = = = = = = = = =
HNGX 0604ANSN-M:M6330 & - W 255 013 20 2 180 0.13 20 . = = = = = = = = = = = =
HNGX 0604ANSN-M:M8310 @ - W 325 013 20 & 165 013 20 . 305 013 20 = = = = = = = = =
HNGX 0604ANSN-M:M8330 & - m 29 013 20 ®m 175 013 20 . 280 0.13 2.0 = = = = = = = = =
HNGX 0604ANSN-M:M8340 & - W 265 013 20 2 155 013 20 ! 250 013 2.0 = = = = = = = = =
HNGX 0604ANSN-M:M9315 & - W 410 013 20 = = = . 385 013 20 = = = = = = = = =
HNGX 0604ANSN-M:M9325 & - W 375 013 20 = = = . 355 013 20 = = = = = = = = =
HNGX 0604ANSN-M:M9340 & - W 345 0313 20 ® 205 0.13 20 . = = = = = = = = = = = =

HNGX 0604ANSN-R:8215 8 - M 280 018 1.8 m 165 0.18 1.8 . 265 0.18 1.8 = = = - - - ®m 5 012 10
HNGX 0604ANSN-R:M5315 & - ® 370 018 1.8 = = = . 350 0.18 1.8 = = = - - - ®m7 012 10
HNGX 0604ANSN-R:M8310 & - H 300 018 18 P 150 0.18 1.8 . 285 018 1.8 = = = - - - ®B 6 012 10
HNGX 0604ANSN-R:M8330 & - m 25 018 1.8 m 165 0.18 1.8 . 260 0.18 1.8 = = = - - - ®m 5 012 10
HNGX 0604ANSN-R:M8340 & - W 250 018 1.8 ® 150 0.18 1.8 u 235 018 18 = = = = = = = = =
HNGX 0604ANSN-R:M9325 & - W 345 018 1.8 = = = . 325 018 18 = = = - - - ®m65 012 10


https://dormerpramet.com/p/6753670
https://dormerpramet.com/p/7601336
https://dormerpramet.com/p/7447877
https://dormerpramet.com/p/6800829
https://dormerpramet.com/p/6755627
https://dormerpramet.com/p/6753676
https://dormerpramet.com/p/6753673
https://dormerpramet.com/p/7601337
https://dormerpramet.com/p/6922526
https://dormerpramet.com/p/7447878
https://dormerpramet.com/p/6800830
https://dormerpramet.com/p/6753674
https://dormerpramet.com/p/6753675
https://dormerpramet.com/p/6755628
https://dormerpramet.com/p/6753659
https://dormerpramet.com/p/6753656
https://dormerpramet.com/p/6922527
https://dormerpramet.com/p/7447879
https://dormerpramet.com/p/6800831
https://dormerpramet.com/p/6753658

[~ | ISO 1ISO I1SO — vx
n < - \ 2 ? B M ms w8 S

O PRAMET

Q IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

0604 10.500 3.70 4.76

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice prodotto g 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)
012
i ‘ . W design Wiper per una migliore finitura superficiale.
22° \
XNGX 0604ANSN:8215 ¢ - W2 013 18w 10 012 18 M5 03 18 - - - - - - o



https://dormerpramet.com/p/6753708

ISO

ISO I1SO o v,x1000 PMK
@ é 9 ? ? a i in I33—9§ E\\;[D) OQ nxD NSH
aeDC 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 60 % 70% 75% 80 % 90 % 100 %
@ 148 135 1.27 1.22 119 1.16 111 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
‘ HNGX 06-F HNGX 06-M HNGX 06-R XNGX 06
. 112 0.80 0.80 415
‘ 400 i i i i i ‘ 400 i i i i i { 400 i i i i i
= 250 [ HNGX0604ANSN-F__ |- = 250 [ HNGXOG04ANSN-M |- = 250 [”HNGX0604ANSN-R__ |-
160 160 160
100 100 100
63 63 63
40 ) 10
25 i 25 [ 25 [E
16 16 16
10 10 10
063 063 ol 063
04 04 04
f f f
»v EE 828223535 = o £ 2283822233 => v £ 2 E£83 8= 223 =>
‘ 400 i i i i i
= 250 [ xneKosoamnsN |-
160
100
63
40
25 [
16
10
063 —
04
f
© § 283822183 >
p
y
f @ RPMX APMX/I E
Gy f 6 T
25 1.31 0.24 25 2.7° 3.0/65 0.9
32 1.36 0.28 32 1.9° 3.0/89
40 1.40 0.31 40 1.5° 2.5/100
50 145 0.35 50 11° 1.9/100
63 1.49 0.39 63 0.9° 1.4/100
80 1.54 0.44 80 0.6° 1.0/100
100 1.59 0.49 100 0.5° 0.8/100
125 1.64 0.55 125 0.4° 0.6/100



A ¢« >

SHNO9C

2

AMAY

ISO

? : o

ISO ISO T o v,x1000 PMK
L) 13399 cvD Lo — NS H
PRAMET S

ECON HNO09 fresa per spianatura a 45° con geometria doppio negativa e refrigerante interno
Fresa a spianare a45° ad elevata produttivita che utilizza inserti bilaterali tipo HN .. 09 con APMX di 5 mm. Sgrossatura, finitura e smussatura.
Inserto economico con 12 taglienti. Passo differenziato dei taglienti. Attacco a manicotto. Corpo trattato per una maggiore durata dell’utensile.

KAPR 45° _,. DCON Ms
APMX 5.0mm SWW
DCON MS a
KWW g
A\
\ 1
1P A
w - 7
w /
® p .
' ! /4\145 —
DCCB DBC1
DC DC
- DCX - DCX
P
Z
i2i:esIBOQNaER
w > w S o) = = ok ] d
Codice prodotto = a8 § g8 28 £ £ EF & @ © max. | ¥ eA & &
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
50A04R-S45HN09C-CF 5 617 40 22 18 - 104 63 -7 -7 4 v' 7900 v° 038 G252 FA023 -
63A06R-S45HN09C-CF 63 747 40 22 18 - 104 63 -7 -7 6 v' 7000 v° 054 G252 FA023 -
80A06R-S45HN09C-CF 80 917 50 27 38 - N4 7 -7 -7 6 v 6200 v 1.06 GI252 FA021 AC001
80A08R-S45HN09C-CF 80 917 50 27 38 - M4 7 -7 -7 8 v 6200 v 1.06 GI252 FA021 AC001
100A06R-S45HNO9C-CF 100 1117 50 32 45 - 144 8 -7 -7 6 v' 5600 v° 195 GI252 FA021 AC002
100A08R-S45HN0O9C-CF 100 1117 50 32 45 - 144 8 -7 -7 8 v 5600 v' 199 GI252 FA021 AC002
100A10R-S45HNO9C-CF 100 1117 50 32 45 - 144 8 -8 -7 10 - 5600 v 199 GI252 FA021 AC002
125A06R-S45HN09C-CF 125 1367 63 40 56 - 164 9 -7 -7 6 v 5000 v 336 GI252 FA021 AC003
&4 125A08R-S45HN09C-CF 125 1367 63 40 56 - 164 9 -7 -7 8 v 4900 V' 3.66 GI252 FA021 AC003
125A10R-S45HNO9C-CF 125 1367 63 40 56 - 164 9 -7 -7 10 v’ 5000 v° 352 GI252 FA021 AC003
125A12R-S45HNO9C-CF 125 1367 63 40 56 - 164 9 -8 -7 12 - 5000 v° 336 GI252 FA021 AC003
160C08R-S45HN09C-CF 160 1717 63 40 - 667 164 9 -7 -7 8 v 4400 v 624 GI252 FAO26 -
160C12R-S45HN09C-CF 160 1717 63 40 - 66.7 16.4 9 -7 -7 12 v 4400 v 645 GI252 FA026 -
160C14R-S45HN09C-CF 160 1717 63 40 - 667 164 9 -7 -7 14 v 4400 v 639 G252 FA026 -
200C10R-S45HN09C-CF 200 2117 63 60 - 1016 257 14 -7 -7 10 v'3900 v 1137 GI252 FA027 -
250C14R-S45HN09C-CF 250 2617 63 60 - 1016 257 14 -7 -7 14 v 350 v 1850 GI252 FA028 -
315C16R-S45HN09C-CF 315 3267 80 60 - 1016 257 14 -7 -7 16 v' 3100 v° 37.00 GI252 FA029 -
3 © ©
oy
GI252 HNGX 0906AN.. XNGX 0906AN..
? \‘\)\\\ ° <
e @ B § < & & O 9 C
FA021  US54511-T15P 5.0 M4.5 1 D-TO8P/T15P  FG-15 - - - - - -
FA023  US54511-T15P 5.0 M4.5 n D-TO8P/T15P  FG-15 HS 1030C - - - - -


https://dormerpramet.com/p/6761566
https://dormerpramet.com/p/6761565
https://dormerpramet.com/p/6761569
https://dormerpramet.com/p/6761568
https://dormerpramet.com/p/6761571
https://dormerpramet.com/p/6761572
https://dormerpramet.com/p/6761570
https://dormerpramet.com/p/6761575
https://dormerpramet.com/p/7049097
https://dormerpramet.com/p/6761574
https://dormerpramet.com/p/6761573
https://dormerpramet.com/p/7155951
https://dormerpramet.com/p/7155952
https://dormerpramet.com/p/7155953
https://dormerpramet.com/p/7155954
https://dormerpramet.com/p/7155955
https://dormerpramet.com/p/7155956

ISO I1SO ISO o v,x1000 PMK
é 9 ‘ - PVD
@ ? ? {7‘ ) 13399 CVD OQ nxD NSH
d'b % < >
& @ ) = E A< @ T S
FA026  US54511-T15P M4.5 D-TO8P/T15P  FG-15 HS1240C  CAC160C  HSD 0825C HXK 5 - -
FA027  US54511-T15P 5.0 M4.5 1 1 D-TO8P/T15P  FG-15 HS1655C ~ CAC200C  HSD 1025C HXK 7 - -
FA028  US54511-T15P 5.0 M4.5 n D-TO8P/T15P  FG-15 HS1655C  CAC250C  HSD 1025C HXK 7 - -
FA029  US54511-T15P 5.0 M4.5 n D-TO8P/T15P  FG-15 HS1655C  CAC315C  HSD1035C HXK7  CACP3150C  RRH34
2 4 ~
AC001 KS 1230 K.FMH27
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40
2/PRAMET
Q IC D1 S
(mm) (mm) (mm)
0906 16.500 4.90 6.35
U B |
et
Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.
Codice pmdouo : 74 f ap Ve f ap f Ve f ap /d f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)

HNGX 0906ANEN-FF:8215

HNGX 0906ANEN-FF:M8330
HNGX 0906ANEN-FF:M9340

HNGX 0906ANSN-F:8215

HNGX 0906ANSN-F:M6330
HNGX 0906ANSN-F:M8310
HNGX 0906ANSN-F:M8330
HNGX 0906ANSN-F:M8340

HNGX 0906ANSN-M:8215

HNGX 0906ANSN-M:M5315

18

o I E

- W35 010
- W335 010
- W 405 010

0
- W 255
- 33
- W30
- m

0.12
0.12
0.12
0.12
0.12

10 7
10 W
10 W

e 1l ®

FF geometria con design altamente positivo per lavorazioni leggere.

205 009 10 B -
200 009 10 B -
20 009 10 [ -

F geometria con design altamente positivo per lavorazioni da leggere a medie.

21 180 0M
21 W 180 0.11
21 mm 165 0.M
21 W 180 0N
21 W 160 0.M

T #e e

®
L

- m 255 020
- ® 340 020

27 P

2.7

M geometria con design altamente positivo per lavorazioni medie.

[ |52 |52 |52
G A AV AV Y

150 018 27 W 240 020 27
- W 320 020 27


https://dormerpramet.com/p/6755670
https://dormerpramet.com/p/7447890
https://dormerpramet.com/p/6755645
https://dormerpramet.com/p/6753399
https://dormerpramet.com/p/7601338
https://dormerpramet.com/p/6922528
https://dormerpramet.com/p/7447891
https://dormerpramet.com/p/6800832
https://dormerpramet.com/p/6753400
https://dormerpramet.com/p/6753667

A € > | 2

?

ISO

ISO
Lia

ISO
13399

PVD
CVD

v, x1000

g

nxD

PMK
NSH

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

_ o i P M N S H
Codice pmdouo : 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)
&, - s
' / | ﬁ il;]} S M geometria con design altamente positivo per lavorazioni medie.
HNGX 0906ANSN-M:M6330 & - W 220 020 27 P 155 018 27 . - - - - - - - - - - - -
HNGX 0906ANSN-M:M8310 @ - W 280 020 27 P 140 0.18 2.7 . 265 020 2.7 - - - - - - - - -
HNGX 0906ANSN-M:M8330 ® - W 255 020 27 ?m 150 0.18 2.7 . 240 020 2.7 - - - - - - - - -
HNGX 0906ANSN-M:M8340 & - W 235 020 27 7 140 018 27 ! 220 020 2.7 - - - - - - - - -
HNGX 0906ANSN-M:M9315 & - W 340 020 27 - - - . 320 020 27 - = = - - = - - =
HNGX 0906ANSN-M:M9325 @ - MW 315 020 27 - - - . 295 020 27 - - - - - - - - -
HNGX 0906ANSN-M:M9340 & - H 290 020 27 m 170 018 2.7 . - - - - - - - - - - - -
i”_ 177 0.20
\ / [ ‘ H < S R geometria con design positivo per lavorazioni da medie a pesanti.
HNGX 0906ANSN-R:8215 ® - W 240 025 3.0 P 140 025 3.0 . 225 025 3.0 - - - - - - 4 013 10
HNGX 0906ANSN-R:M5315 ® - P 305 025 3.0 - - - . 285 025 3.0 - - - - - - »m 60 013 10
HNGX 0906ANSN-R:M8310 s - M 260 025 30 P 130 025 3.0 . 245 025 3.0 - - - - - - 5 013 10
HNGX 0906ANSN-R:M8330 ] - W 240 025 3.0 7 140 025 3.0 . 225 025 3.0 - - - - - - ® 4 013 10
HNGX 0906ANSN-R:M8340 ® - W 220 025 30 P 130 025 3.0 ! 205 025 3.0 - - - - - - - - -
HNGX 0906ANSN-R:M9315 ® - H 310 025 3.0 - - - . 290 025 3.0 - - - - - - 60 013 10
HNGX 0906ANSN-R:M9325 s - W 29 025 30 - - - . 280 025 3.0 - - - - - - @5 013 10
2/ PRAMET
Q IC D1 S
(mm) (mm) (mm)
0906 16.500 4.90 6.35
a
S
Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.
_ o i P M N S H
Codice pmdouo : Ve f ap Ve f ap Ve f ap g f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)
_}% 0.12
\43 W design Wiper per una migliore finitura superficiale.
‘\ §l122= W (S gn Wiper p 9 p
XNGX 0906ANSN:8215 8 - W 245 020 27 2 145 018 2.7 . 230 020 2.7 - - - - - - - - -
XNGX 0906ANSN:M8330 ® - W 245 020 27 m 145 018 27 . 230 020 27 - - - - - - - - -


https://dormerpramet.com/p/7077577
https://dormerpramet.com/p/6922529
https://dormerpramet.com/p/7447892
https://dormerpramet.com/p/6800833
https://dormerpramet.com/p/6753668
https://dormerpramet.com/p/6753669
https://dormerpramet.com/p/6755630
https://dormerpramet.com/p/6753401
https://dormerpramet.com/p/6753664
https://dormerpramet.com/p/6922530
https://dormerpramet.com/p/7447893
https://dormerpramet.com/p/6800834
https://dormerpramet.com/p/6753665
https://dormerpramet.com/p/6753666
https://dormerpramet.com/p/6753568
https://dormerpramet.com/p/7451120

ISO ISO ISO o v,x1000 PMK
@ é 9 ? ? a i in I33—9§ E\\;[D) OQ nxD NSH
aeDC 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 60 % 70% 5% 80% 90 % 100 %
@ 148 135 1.27 1.22 119 1.16 111 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 135 1.20 110 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
‘ HNGX 09-FF HNGX 09-F HNGX 09-M HNGX 09-R XNGX 09
. 1.50 117 117 117 7.53
y N y 0 T , 400 I
= 250 [ HNGX090GANEN-FF |- = 250 [”HNGX0906ANSNF__ |- = 250 [ HNGX0906ANSN-M__ |-
16.0 16.0 16.0
10.0 10.0 10.0
6.3 63 6.3
40 40 [ 40 [
25 25 25
1.6 16 1.6
10 10 10 ——
0.63 0.63 0.63
04 04 B - 04
f f f
082 283822233 = 0 8 8 2838222323 = 0 82 28 3822233 =
100 — 20 T
E 250 [ HNGKOS0GANSIR |- E 250 W"
16.0 16.0
10.0 10.0
6.3 63
40 [ 40
25 25
1.6 16
1.0 1.0
0.63 0.63
04 04
f f
v E = =828 2 =233 = ’ 8228382239 =
2
2
f @ RPMX APMIX/I E
&y I -
50 135 0.36 50 21° 3.5/100 19
63 1.39 0.40 63 1.5° 2.5/100
80 144 0.45 80 11° 1.8/100
100 1.48 0.51 100 0.9° 1.4/100
125 1.53 0.57 125 0.7° 1.1/100
160 1.58 0.64 160 0.5° 0.7/100
200 1.63 0.72
250 1.68 0.80
315 1.74 0.90
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ISO

ISO
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BET xR E

ISO
13399

PVD
CVD

v.x1000

o
o

nxD

D/PRAMET

PENTA HD fresa per spianatura a 57° con geometria doppio negativa per fresatura pesante
Fresa a spianare a 57° ad elevata produttivita che utilizza inserti negativi bilaterali PN .. 13 e XN .. 13 con APMX di 10 mm. Adatta per spianatura
pesante. Attacco a manicotto. Sede dell‘inserto protetta da sottoplacchetta. Corpo trattato per una maggiore durata dell'utensile.

PMK
NSH

S

PENTA HD _DCONMS,
RN {1
y
A A J
KAPR 57° " |
APMX 10.0mm - 7 isr
Y Q,
DBC2 E DC -
DBC1 DCX -
DCON MS
Qa
- KWW =
> - <
\
A ‘
T A
\ \ \
- e |
7 i
Y S S0
83O - .
- DCX -
0.20-0.50
f st IBOQANABRZ
@) > w [ o = = (0 g d
Codice prodotto = a8 § 2 28 £ £ F 3 @ © max. | ¥ eA & &
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
100A05R-S57PN13 100 1158 50 32 - - 14.4 8 82 4 5 - 3400 - 122 G261 FA081 AC002
125A06R-S57PN13 125 1408 63 40 - - 16.4 9 -7 -4 6 - 3100 - 279 GI261 FA081 AC003
160C08R-S57PN13 160 1758 63 40 667 - 16.4 9 -6 -4 8 - 2700 - 358 GI261 FA081 -
onseso. 200C10R-S57PN13 200 2158 63 60 1016 - 257 14 -5 -4 10 - 2400 - 917 GI261 FA081 -
250C12R-S57PN13 250 2658 63 60 1016 - 257 14 -5 -4 12 - 2200 - 1539 GI261 FAO81 -
315C14R-S57PN13 315 3308 80 60 1016 1778 257 14 -5 -4 14 - 1900 - 2917 GI261 FA081 —
3 o © o
A
G261 PNMU 1308DN.. XNGX 1308DNSN PNMQ 1308DN..
D
11 ® < & @) = I =
FA081 SPN 13T3DN US 64010-T15P SDRT15P US 68026-T30P 15.0 M8 26 SDRT30P-T
2 ® o
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40


https://dormerpramet.com/p/6761667
https://dormerpramet.com/p/6761673
https://dormerpramet.com/p/6761674
https://dormerpramet.com/p/6761675
https://dormerpramet.com/p/6761676
https://dormerpramet.com/p/6761677

[~ ISO 1ISO I1SO —— vx
n < 9\ 2 ? B M ms w8 S

O PRAMET

Q BS IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

1308 3.00 24.400 10.00 13.00 7.94

Codice pmdouo g 74 f ap \7d f ap Ve f ap g f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

0.25

9 . AT N
16 “ m ‘ ' M geometria con design positivo per lavorazioni di sgrossatura.

PNMU 1308DNSR-M:8215 8 - 165 035 65 B 95 032 65 155 035 6.5 - - - ® 40 028 52 ® 30 018 20
PNMU 1308DNSR-M:M8330 & - 190 035 65 P 110 032 65 180 035 6.5 - - - »m 4 028 52 ® 35 018 20
PNMU 1308DNSR-M:M8345 & - 135 035 65 & 80 032 6.5 = = = - - - 30 028 52 = = =
PNMU 1308DNSR-M:M9315 @ - 210 035 65 = = = 195 035 6.5 = = = - - - » 40 018 20
PNMU 1308DNSR-M:M9340 & - 170 035 65 B 100 032 6.5 = = = - - - 40 028 52 = = =

D/PRAMET

Q BS IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

1308 3.00 24.400 10.00 13.00 7.94

o & m N s H
Codice prodotto g Ve f ap ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

SN design con angolo di spoglia superiore del tagliente a zero gradi adatto per lavorazioni di sgrossatura.

PNMQ 1308DNSN:M8330 . - 165 0.60 6.5 = = = 155 0.60 6.5 = = = - - - ®m 30 03 20
PNMQ 1308DNSN:M8345 8 - 120 0.60 6.5 = = =

22


https://dormerpramet.com/p/6756162
https://dormerpramet.com/p/7447929
https://dormerpramet.com/p/6756164
https://dormerpramet.com/p/6922558
https://dormerpramet.com/p/6756165
https://dormerpramet.com/p/7447928
https://dormerpramet.com/p/6756181

J

A <« > P08 R S ooy = o
XNGX 13 < PRAMET

Q IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

1308 24180 10.00 7.94

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice prodotto g 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)
50 N
i ‘ . W design Wiper per una migliore finitura superficiale.
10° ‘
XNGX 1308DNSN:M8330 ® - W45 045 25 - - - M 2B0 045 25 - - - - - - - = -

23


https://dormerpramet.com/p/7606905

ISO

I1SO

) ol v.x1000 PMK
R < - 2 2l B W T o S
ae
bc 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 70% 75% 80% 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 11 1.08 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 135 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
' PNMU 13-M PNMQ 13 XNGX 13
. 3.00 3.00 12.71
‘ 40.0 T T T T T ‘ 40.0 T T T T T ‘ 40.0 T T T T T
= 20 [ _PNMuU7308DNSR-M | = 250 [ eNmaizosoNsN | = 250 [”xNGK13080NSN_ |
16.0 16.0 16.0
10.0 10.0 10.0
6.3 63 63
40 4.0 40 .
25 25 25 O
1.6 16 1.6
1.0 1.0 1.0
0.63 0.63 0.63
04 04 04
f f
g2 28 3 223 = v 8 228382232 1 8228382223 =

24
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ISO ISO ISO v.x1000 PMK

< > o
PVD
ﬁ ? (o] (18 13399 VD o — NS H

-V

FRESE A FISSAGGIO MECCANICO — NAVIGATORE

SPIANATURA

| SsoisF | ssEe9 | ssN1zz | FsBaaX
45° 45° 45° 60°
APMX (mm) 6.4 APMX (mm) 4.5 APMX (mm) 6.5 APMX (mm) 15.0

DC(mm) 32-250 DC(mm) 20-160 DC(mm) 63125 DC(mm) 125-250

Codolo cilindrico

32,40 (mm)
LT
20-32 (mm)

Weldon
2 - S
Modulare
E E
am Bea £ £
L 2R 3
Fresa a manicotto L 2N -
| < >
" "
a 2
Pagina 26 31 0 35 1 38

ISO .M.N S H.M. S .MK S .M.
Forma dell'inserto Q ?g g @ @ ..

SDET 13T3
Inserti SDMT 1313 SE.T09T3 SN.T 1205 SB.. 2207
XDET 1313
N. di taglienti 4/4/1 4 4 4/1
Spianatura <7 B B B B
Smussatura / [ | [ | [ |
Interpolazione &
elicoidale / 4
Fresatura a tuffo P
i
progressiva "/ 4
Rampa 4/ 4

M Uso primario  P1Uso possibile
25



ISO ISO I1SO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? u (18 13399 CVD Q nxD NSH

I R R s

VER SD13 Fresa per operazioni di spianatura a 45°con geometria positiva e passaggio refrigerante interno
Fresa per operazioni di spianatura a 45° altamente versatile, che prevede |'utilizzo inserti di tipo SD.. 13 inserti con APMX di 6.4 mm. Adatta per
una vasta gamma di applicazioni in pezzi da lavorare di qualunque materiale. Disponibilita di corpi fresa con attacchi weldon e a manicotto, con
passo differenziato dei denti. Corpo trattato per una maggiore vita utensile, supporti in metallo duro sulla sede inserto per una sicurezza del
processo ottimale.

-~ - DCON MS
KAPR 45°
APMX 6.4mm !
i
3
AP GAMF Ej z *DCO&?* [a)
} " ***"::i:: - a 1 DCON MS 2] KWW ;
I Ei 2 2 Kww S K.
ma i ‘ '
I O “« ‘
o ] Y
//f 7 | | W : - ;
. § R A | °
_ lo /\45‘ ' 7 =) 345 i () /‘\45
Y Dbces DBC1
vvv vv DCX <D—CJ o .
DCX DCX

0.04-0.28

h., J
7,
0.04-0.32 v v
- - = =) — w = a Ls o o L f
Codice prodotto 2 8 8 § = § = = £ £ % % N@@‘“ @ N g i%
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()

—+ 32N3R045B25-55D13F-C 32 449 120 25 - - 45 - - - -5 15 3 - 16100 v 043 GI341 (0610 -

owssss - AON3R045B32-SSD13F-C 40 535 120 32 - - 45 - - - -7 15 3 - 14400 v 072 GI341 C0610 -
40A03R-S45SD13F-C 40 535 - 6 14 - - 40 84 56 -7 15 3 - 14400 v 027 GI341 (0611 -
50A04R-S45SD13F-C 50 635 - 22 18 - - 40 104 63 -7 15 4 v’ 12900 v 051 GI341 C0612 -
63A05R-S45SD13F-C 63 764 - 22 18 - - 40 104 63 -7 15 5 v/ 11500 v 0.53 GI341 (0612 -
80A07R-5455D13F-C 80 934 - 27 22 - - 50 124 7 -7 15 7 v’ 10200 v© 121 GI341 C0613 ACOO1
100A08R-5455D13F-C 100 1129 - 32 45 - - 50 144 8 -12 15 8 v’ 9100 v 1.83 GI341 (0613 AC002
100A10R-545SD13F-C 100 1129 - 32 45 - - 5 144 8 12 15 10 - 9100 v° 194 GI341 (0613 AC002

k2 125A08R-545SD13F-C 125 1378 - 40 56 - - 63 164 9 -12 15 8 v' 8100 v 341 GI341 (0613 AC003

5242 125A12R-S455D13F-C 125 1378 - 40 56 - - 63 164 9 -12 15 12 - 8100 v° 331 GI341 (0613 AC003
160C10R-545SD13F-C 160 1728 - 40 - 667 - 63 164 9 <12 15 10 v/ 7200 v 6.68 G341 (0614 -
160C14R-545SD13F-C 160 1728 - 40 - 667 - 63 164 9 12 15 14 v 7200 v 662 G341 (0614 -
200C12R-S455D13F-C 200 2128 - 60 - 1016 - 63 257 14 12 15 12 Y 6400 v 9.06 GI341 (0615 -
200C16R-5455D13F-C 200 2128 - 60 - 1016 - 63 257 14 12 15 16 Y. 6400 V' 11.85 GI341 (0615 -
250C14R-545SD13F-C 250 2628 - 60 - 1016 - 63 257 14 12 15 14 v 5700 v' 19.50 GI341 (0616 -
250C20R-S45SD13F-C 250 2628 - 60 - 1016 - 63 257 14 12 15 20 v 5700 v© 19.20 GI341 (0616 -

ek ©) °) (©

GI341 SDET 13T3.. SDMT 13T3.. XDET 13T3..
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https://dormerpramet.com/p/8202698
https://dormerpramet.com/p/8202699
https://dormerpramet.com/p/8205385
https://dormerpramet.com/p/8202730
https://dormerpramet.com/p/8202731
https://dormerpramet.com/p/8202732
https://dormerpramet.com/p/8202733
https://dormerpramet.com/p/8202734
https://dormerpramet.com/p/8202739
https://dormerpramet.com/p/8202790
https://dormerpramet.com/p/8202791
https://dormerpramet.com/p/8202792
https://dormerpramet.com/p/8202793
https://dormerpramet.com/p/8202794
https://dormerpramet.com/p/8202795
https://dormerpramet.com/p/8202796

6 ) ISO I1SO ISO E— 0 o v,x1000 PMK
1 - PVD
@ ? ? n {7‘ ) 13399 CVD Q nxD NSH

i W@%E/%ﬁﬂ

0610  US63513-T15P M35 13 FlagT15P - - - SDW 1103AF  MS3507  HXK3.5 - - -
0611 US63513-T15P 3.0 M3.5 13 - D-TO8P/T15P  FG-15 HS0830C SDW 1103AF  MS3507  HXK3.5 - - -
0612 US63513-T15P 3.0 M35 13 - D-TO8P/T15P  FG-15 HSD1025C SDW 1103AF  MS3507  HXK3.5 - - -
0613 US63513-T15P 3.0 M35 13 - D-TO8P/T15P  FG-15 - SDW 1103AF  MS3507  HXK3.5 - - -
0614  US63513-T15P 3.0 M35 13 - D-TO8P/T15P  FG-15 HS1240C SDW 1103AF  MS3507  HXK3.5 CAC160C HSD0825C  HXKS5
(0615  US63513-T15P 3.0 M35 13 - D-TO8P/T15P  FG-15 HS1655C SDW 1103AF  MS3507  HXK3.5 CAC200C HSD1025C  HXK7
(0616 US63513-T15P 3.0 M35 13 - D-TO8P/T15P  FG-15 HS1655C SDW 1103AF  MS3507  HXK3.5 CAC250C HSD1025C  HXK7

2 ® o~

AC001 KS 1230 K.FMH27
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40
SDET 1 3 2/PRAMET
g IC D1 M S
(mm) (mm) (mm) (mm)
1313 13.385 440 1.5 3.97

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice pl’OdOttO ; Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

010 3 F la geometria positiva & utilizzata per la finitura, adatta per shalzi elevati o per applicazioni caratterizzate
+I IH' ' da pareti e pezzi da lavorare sottili. Progettata con un angolo di taglio altamente positivo, T-land stretto e

arrotondamento del tagliente per lavorazioni leggere.

SDET 13T3AFSN-F:M6330 L. - . 250 015 3.0 W 175 014 3.0 . = = = - - - m7 01 24 = = =
SDET 13T3AFSN-F:M8310 L d - . 315 015 3.0 2 160 0.14 u 295 015 3.0 = = = = = = = = =
SDET 13T3AFSN-F:M8330 8 - . 285 015 3.0 W 170 0.14 3.0 u 270 015 3.0 ® 85 018 30 B 70 0.11 24 = = =
SDET 13T3AFSN-F:M8340 L - . 265 015 3.0 W 155 0.14 u 250 015 3.0 - - - m 6 01 24 = = =
SDET 13T3AFSN-F:M9340 L - . 330 015 30 W 195 014 30 . = = = - - - W38 01 24 = = =

FA la geometria ¢ affilata e utilizzata per la lavorazione di leghe non ferrose, adatta per shalzi elevati o per

'
_A'I lHl ' applicazioni caratterizzate da pareti e pezzi da lavorare sottili. Design lappatura superficiale con angolo di
taglio altamente positivo.

SDET 13T3AFFN-FA:HF7 s - - - - - - -PF- - - m3%0 0123 - - - - - -
SDET13T3AFFN-FA:MO315 & - | - - - - - - - - - ms&0 01230 - - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/8202680
https://dormerpramet.com/p/8202681
https://dormerpramet.com/p/8202682
https://dormerpramet.com/p/8202683
https://dormerpramet.com/p/8202684
https://dormerpramet.com/p/8202686
https://dormerpramet.com/p/8202685

ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
@ é 9 ? ? a {J o 13399 E\\;[D) OQ nxD NSH
SDMT 13 2PRAMET
Q IC D1 M S
(mm) (mm) (mm) (mm)
1313 13.385 4.40 15 3.97

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

o M N S H
Codice pmdouo g 74 f ap \7d f ap Ve f ap g f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)

ﬁ gl)? M la geometria versatile rappresenta la prima scelta per una vasta gamma di condizioni di lavoro. Progettata
' con un angolo di taglio positivo, T-land medio e arrotondamento del tagliente per lavorazioni medie.

SDMT 13T3AFSN-M:8215 £ 2 - . 245 030 3.0 ® 145 027 3.0 . 230 030 3.0 - - - 60 024 24 W 45 021 1.0
SDMT 13T3AFSN-M:M6330 & - . 215 030 3.0 M 150 027 3.0 . - - - - - - W 60 024 24 - - -
SDMT 13T3AFSN-M:M8330 & - . 245 030 3.0 W 145 027 3.0 . 230 030 3.0 - - - »m 60 024 24 wm 45 021 1.0
SDMT 13T3AFSN-M:M8340 ® - . 225 030 3.0 W 135 027 3.0 ! 210 030 3.0 - - - W 55 024 24 - - -
SDMT 13T3AFSN-M:M9325 & - . 295 030 3.0 - - - . 280 030 3.0 - - - - - - m5 021 10
SDMT 13T3AFSN-M:M9340 & - . 265 030 3.0 M 155 027 3.0 . - - - - - - W 65 024 24 - - -
0,23

R la geometria robusta é utilizzata per la sgrossatura e condizioni di lavoro pesanti. Progettata con un angolo

% H ' ditaglio leggermente positivo, T-land ampio e arrotondamento del tagliente per lavorazioni di sgrossatura.

SDMT 13T3AFSN-R:M5315 £ 2 - u 285 035 3.0 - - - . 270 035 3.0 - - - - - - W 5 025 10
SDMT 13T3AFSN-R:M8310 £ 2 - . 255 035 3.0 P 130 032 3.0 . 240 035 3.0 - - - - - - W 5 025 10
SDMT 13T3AFSN-R:M8330 8 - . 240 035 3.0 P 140 032 3.0 . 225 035 3.0 - - - - - - ®m 45 025 10
SDMT 13T3AFSN-R:M8340 £ 3 - . 220 035 3.0 P 130 032 3.0 ! 205 035 3.0 - - - - - - - - -
SDMT 13T3AFSN-R:M9325 £ 2 - . 280 035 3.0 - - - . 265 035 3.0 - - - - - - ®m 5 025 10
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https://dormerpramet.com/p/8202687
https://dormerpramet.com/p/8202688
https://dormerpramet.com/p/8202689
https://dormerpramet.com/p/8202690
https://dormerpramet.com/p/8202691
https://dormerpramet.com/p/8202692
https://dormerpramet.com/p/8202693
https://dormerpramet.com/p/8202694
https://dormerpramet.com/p/8202695
https://dormerpramet.com/p/8202696
https://dormerpramet.com/p/8202697

[~ ISO ISO ISO E— o v.x1000 PMK
‘ Vb O'Q NS H

o ( .I 13399 cvD XD

-0
Y

A ¢ >

O PRAMET

XDET 13

Q IC D1 S
(mm) (mm) (mm)

1313 13.385 440 3.97

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli

Codice pmdouo g 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)

W design del raschiante volto a garantire una migliore finitura superficiale durante la lavorazione con frese di

- B ‘7
\_ i ' grandi dimensioni e in presenza di un avanzamento elevato.

420 0.0 02 P 250 0.09 0.2 I 395 010 0.2 = = = = = = =

XDET 13T3AFER:8215 L d -
395 010 02 P 235 009 02 375 010 0.2 = = =

XDET 13T3AFER:M8330 L d -
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https://dormerpramet.com/p/8202815
https://dormerpramet.com/p/8202816

; ISO ISO ISO Fol v.x1000 PMK
é -— PVD
ﬂ ? ? a ()8 13399 CVD OQ nxD NSH
ae
A¢ 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 % 50 % 60 % 70% 75% 80 % 90 % 100 %
X.V 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 m 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
@ 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
‘) g SDET 13-F SDMT 13-M SDMT 13-R SDET 13-FA XDET 13
B
\]‘_’JS/ 1.75 1.75 1.75 1.75 8.19
), T T ap, ap, —
ﬁ 250 [ SDET13T3ARSNF__ || ﬁ 250 [~ somT3T3ARSN-M |- ﬁ 250 [ soMT13T3AFSNR ||
160 160 160
100 100 100
63 63 63
40 40 40
25 25 25
16 16 16
10 10 10
063 063 063
04 04 04 —
f f f
v § 5 =583 8¢2 =233 > o § =8 38¢= =23 = v £ 25832322233 >
a 400 T T 200
ﬁ 250 [ spET13TIAFEN-ER || 250 [ xoETu3mARER |-
160 160
100 100
63 63
40 40
25 25
16 16
10 10
063 063
04 04|
f f
" EgE83g°==8¢% = v gEEg3g==az =
P
2
7oA f 7oA RPMX APMX/I X S ay
@ é’& 4 ~J E DMIN DMAX DMIN] DMAX
32 122 0.15 32 14.1° 6.4/27 60.0 89.8 1.7 1.7 15
40 1.26 0.16 40 11.8° 6.4/32 75.0 107.0 1.7 1.7
50 1.30 0.18 50 9.8° 6.4/39 94.0 127.0 1.7 1.7
63 1.34 0.20 63 7.7° 6.4/49 120.0 152.8 1.7 1.7
80 1.39 0.22 80 5.2° 6.4/72 155.0 186.8 1.7 1.7
100 1.43 0.24 100 4.1° 6.4/91 100 193.0 225.8 1.7 1.7
125 1.48 0.26 125 3.2° 5.45/100 125 245.0 275.6 1.7 1.7
160 153 0.29 160 1.0° 1.6/100 160 322.0 345.6 1.7 1.7
200 1.58 0.33 200 0.4° 0.55/100 200 405.0 425.6 1.7 1.7
250 1.63 0.36 250 0.3° 0.4/100 250 505.0 525.6 1.7 1.7
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Fresa positiva per spianatura a 45° con refrigerante interno

ISO

ISO

L

ISO
a 13399

PVD
CVD

o vx1000 PMK
Lo nxD NS H
PRAMET S

Fresa a spianare a 45° ad elevata produttivita che utilizza inserti positivi SE .. 09 con APMX di 4,5 mm. Adatta per spianatura e smussatura.
Disponibile con attacco weldon ed a manicotto, con passo differenziato dei taglienti. Corpo trattato per una maggiore durata dell’utensile.

- _DCON MS
KAPR 45° . B
APMIX 45mm 1
m
& _»DCONMS _
GAMP GAMF Ej z KWW
H i s | o DCON MS a
i I3 g Kww S i i
I o
} ,,,,,,,, [ } </ ‘f%q ] ‘ |
S i
: S ] “ ‘ | ‘
%L = - i | i
A /\450‘ ‘ 7 70 3450 / ; I +
DC DCCB __ DBCH
oy DCX DC - DC
M v DCX < DCX
0.06-0.18
0.06-0.2
L 2 o - = o = = &N q g <
o S o ] = s = = %
Codice prodotto = & 3 § s & - E € 3 3 @ . max. B QA & &
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
20N2R032B20-SSE09-C 20 298 8 20 - - 32 - - - 50002 2 — 24600 v 026 Gl147 FAOI0 -
25N3R042B25-SSE09-C 25 348 98 25 - - 42 - - - 50002 3 — 22000 v° 044 GI47 FAO10 -
32N4R042B32-SSE09-C 32 4 102 32 - - 42 - - - 502 4 - 19400 v°  0.68 G147 FAO10 -
32A04R-S45SE09F-C 32 & - 6 14 - - 40 84 64 -5 2 4 v'o19400 v© 024 GI47 FAO12 -
40A04R-S45SE09F-C 40 52 - 16 14 - - 40 84 64 -5 2 4 v\ 17400 v 030 G147 FAO12 -
50A05R-S45SE09F-C 5 596 - 22 18 - - 40 104 64 -5 2 5 v’ 15600 v 0.55 G147 FAO13 -
63A05R-S45SE09F-C 63 758 - 22 18 - - 40 104 64 -5 2 5 v’ 13900 v© 0.66 G147 FAO13 -
63A06R-S45SE09F-C 63 758 - 22 18 - - 40 104 64 -5 2 6 v’ 13900 v 058 Gl147 FA013 -
80A06R-S45SE09F-C 80 896 - 27 38 - - 5 124 7 5002 6 v’ 12300 v 114 Gl147 FAO11 AC001
onsoso SOAO8R-S45SE09F-C 80 896 - 27 38 - - 5 124 7 50002 8 v 12300 v© 113 G147 FAO11 ACOO1
100A08R-S45SEQ9F-C 00 110 - 32 45 - - 5 144 8 5002 8 v 11000 v 1.83 G147 FAO11 AC002
100A10R-S45SE09F-C 00 110 - 32 45 - - 50 144 8 5200 10 v7 10900 v© 1.82 GI147 FAOTT AC002
125A09R-S45SE09F-C 125 1345 - 40 60 - - 63 164 9 5002 9 v’ 9800 v~ 3.87 GI147 FAO11 ACO03
125A12R-S45SE09F-C 125 1345 - 40 60 - - 63 164 9 520 12 v 9800 v© 3.87 GI147 FAO11 AC003
160C10R-S45SE09F 160 1696 - 40 - 667 - 63 164 9 520 10 v° 8700 - 621 G147 FAO14 -
3 8 o
Co
Gl147 SEET 09T3AF.. SEMT 09T3AF..
a2 | e
ax & ‘®) = |5 ~5 & 2
FA010 US 3007-T09P 2.0 M3 7.3 - - Flag TO9P -
FAO11 US 3007-T09P 2.0 M3 73 D-TO7P/TO9P FG-15 - -
FA012 US 3007-T09P 2.0 M3 73 D-T07P/TO9P FG-15 - HS 0830C
FA013 US 3007-T09P 2.0 M3 73 D-T07P/TO9P FG-15 - HS 1030C


https://dormerpramet.com/p/6758314
https://dormerpramet.com/p/6758315
https://dormerpramet.com/p/6758316
https://dormerpramet.com/p/6761701
https://dormerpramet.com/p/6761698
https://dormerpramet.com/p/6761683
https://dormerpramet.com/p/6761625
https://dormerpramet.com/p/6761702
https://dormerpramet.com/p/6761668
https://dormerpramet.com/p/6761684
https://dormerpramet.com/p/6761669
https://dormerpramet.com/p/6761685
https://dormerpramet.com/p/6761670
https://dormerpramet.com/p/6761699
https://dormerpramet.com/p/6761671

[~ ISO 1ISO I1SO —— vx
n < 9\ 2 ? B M ms w8 S

2z ) - I < F o

FA014 US 3007-T09P 2.0 M3 73 D-T07P/TO9P FG-15 - HS 1240C
z @ o

AC001 KS 1230 K.FMH27

AC002 KS 1635 K.FMH32

AC003 KS 2040 K.FMH40

SEMT 09 2PRAMET
Q IC D1 M S
(mm) (mm) (mm) (mm)
0913 9.525 3.50 1.2 3.97

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice pmdouo : 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.09

18° jpu—
w ‘ . AFSN design positivo per lavorazioni da leggere a medie.

15°

SEMT 09T3AFSN:8215 .4 - 295 018 18 w175 016 1.8 280 018 1.8 = = = = = = = = =
SEMT 09T3AFSN:M8330 £ - 290 018 1.8 ® 170 0.16 18 275 018 1.8 = = = = = = > = =
SEMT 09T3AFSN:M8340 L 4 - 265 0.18 1.8 #1155 0.16 1.8 250 0.18 1.8 = = = = = = = = =
SEMT 09T3AFSN:M9325 4 - 365 0.18 1.8 = = o= 345 018 1.8 = = = = = = = = =
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https://dormerpramet.com/p/6753409
https://dormerpramet.com/p/7451009
https://dormerpramet.com/p/6800866
https://dormerpramet.com/p/6754570

[~ | ISO 1ISO I1SO —— ux
n < - \ 2 ? B M ms w8 S

SEET 09 JPRAMET
Q IC D1 M S
(mm) (mm) (mm) (mm)
0913 9.525 3.50 1.2 3.97

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

[ J RE M N S H
Codice prodotto g Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)

5° — B
ﬁ * l‘ " AFEN design positivo per lavorazioni da leggere a medie.

SEET 09T3AFEN:M6330 E 2 - 255 014 25 & 180 0.13 25 = = = - - -7 010 20 = = =
SEET 09T3AFEN:M8330 2 - 295 014 25 ® 175 013 25 = = = - - - ®m70 01 20 = = =
SEET 09T3AFEN:M8340 k2 - 270 014 25 P 160 0.13 25 = = = - - - 65 010 20 = = =
SEET 09T3AFEN:M9340 £ 2 - 345 014 25 m 205 013 25 = = = - - - ®m 8 01 20 = = =
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https://dormerpramet.com/p/6925530
https://dormerpramet.com/p/7451003
https://dormerpramet.com/p/6800861
https://dormerpramet.com/p/6755675
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ISO ISO ISO v.x1000 PMK
@ é 9 ? ? u {.n I33—9§ (W[D) 3 nxD NSH
<
aeDC 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 % 50 % 60 % 70% 80 % 90 % 100 %
@ 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 111 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
(@) 0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.74 0.79 1.00
= x.f
‘ SEET 09 SEMT 09 2 > NN [ ERERENE
250 [ SEETOSTIAFEN |- = 250 [ semroomsarsn__ |-
16.0 16.0
. - - 10.0 10.0
63 63
B 128 125 N \ ;
25 25
16 16
1.0 1.0
063 \ 063
04 ! 04
f f
o g 228 382233 = 0 82 28332233 =
f
20 1.20 0.18
25 1.24 0.20
32 1.29 0.23
40 1.33 0.25
50 1.37 0.28
63 141 0.32
80 1.46 0.36
100 1.50 0.40
125 1.55 0.45
160 1.60 0.51



ISO ISO I1SO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? a (18 13399 CVD Q nxD NSH

SSN127 . @ ! @ PRAMET S

Fresa per spianatura a 45° con geometria positiva e refrigerante interno
Fresa a spianare a 45° ad elevata produttivita che utilizza inserti monolaterali tipo SN .. 12 con APMX di 6,5 mm. Adatta per spianatura e
smussatura. Attacco a manicotto. Corpo trattato per una maggiore durata dell'utensile.

DCX
vy vv v

0.12-0.35
<l 4

P E I IROQABAERT

w > w S o) = = ok ] d

Codice prodotto = = § 8 8 8 £ 3z = @ Q7 (. |\ QA & &

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()

63A05R-S455N12Z-C 63 78 40 22 18 - 104 63 -5.5 75 5 - 8600 Vv 0.62 GI156 FAO71 -
80A06R-S455N12Z-C 80 95 50 27 38 - 124 7 -5.5 75 6 - 7700 Vv 136 GI156 FA071 AC001

onsoso 100A07R-S455N12Z-C 100 115 50 32 45 - 14.4 8 -5.5 75 7 - 6900 v 1.70 G156 FA071 AC002
125A08R-S455N12Z-C 125 140 63 40 56 - 16.4 9 -5.5 1.5 8 - 6100 v/ 342 Gl156 FA071 AC003

R 0] 0]

Co

G156 SNKT 1205AZ.. SNMT 1205AZ..

32| 7 ) % E S

@ W Nr@ i

FAO71 US4511-120 5.0 M4.5 1 SDRT20-T

2 9 o
AC001 KS 1230 K.FMH27
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40
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https://dormerpramet.com/p/6758340
https://dormerpramet.com/p/6758341
https://dormerpramet.com/p/6758342
https://dormerpramet.com/p/6758343

@ é ) ? ‘ 3 ‘ ISO ISO ISO T OQ v.x1000 PMK
. _: ) (o] ) 13399 cvD Lo 7xD NSH
2PRAMET
Q IC D1 S
(mm) (mm) (mm)
1205 12.700 5.20 5.56
-
()| 5
)
~N
e s
Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.
Codice pmdouo g 74 f ap \7d f ap Ve f ap g f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.10
25°
H ‘ ' M geometria con design altamente positivo per lavorazioni medie.
0

SNMT 1205AZSR-M:8215 300 025 32 2 180 0.23 3.2 285 025 3.2 - - - m75 018 26 - - -
SNMT 1205AZSR-M:M8330 300 025 3.2 W 180 023 3.2 285 025 3.2 - - = m75 018 26 - - -
SNMT 1205AZSR-M:M8340 275 025 32 W 165 023 3.2 260 025 3.2 - - - m 65 018 26 - - -
SNMT 1205AZSR-M:M9325 365 025 3.2 - - - 345 025 3.2 - - - - - - - - -
H ‘ . R geometria con design positivo per lavorazioni da medie a pesanti.
SNMT 1205AZSR-R:8215 290 027 35 » 170 024 35 275 027 35 - - - m7 022 28 - - -
SNMT 1205AZSR-R:M5315 365 027 3.5 - - - 345 027 35 - - - - - - - - -
SNMT 1205AZSR-R:M8330 290 027 35 P 170 0.24 35 275 027 35 - - - m7 022 28 - - -
SNMT 1205AZSR-R:M8340 270 027 35 P 160 0.24 35 255 027 35 - - - m65 022 28 - - -
SNMT 1205AZSR-R:M9325 355 027 35 - - - 335 027 35 - - - - - - - - -
SNKT 12 2 PRAMET
Q Ic D1 S
(mm) (mm) (mm)
1205 12.700 5.20 5.56
()| 5
8
Do Lt s
Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.
Codice pmdouo : 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap

(m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)

0.10
25° AL o e
w H ‘ ' M geometria con design altamente positivo per lavorazioni medie.
o

(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

SNKT 1205AZSR-M:M8330 L d - 305 024 32 M 180 022 3.2 285 024 32 - - - m 7 017 26 = = =

SNKT 1205AZSR-M:M8340 8 - 275 024 32 W 165 022 3.2 260 024 3.2 - - - 65 017 26 = = =
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https://dormerpramet.com/p/6753416
https://dormerpramet.com/p/7451024
https://dormerpramet.com/p/6800885
https://dormerpramet.com/p/6754575
https://dormerpramet.com/p/6753417
https://dormerpramet.com/p/6754628
https://dormerpramet.com/p/7451025
https://dormerpramet.com/p/6800886
https://dormerpramet.com/p/6754576
https://dormerpramet.com/p/7451023
https://dormerpramet.com/p/6800884

ISO ISO I1SO — o v,x1000 PMK
1 -— PVD
Ol 13399 VD OQ — NSH

2
™
\%
o

A¢ 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 % 50% 60 % 70% 75% 80% 90 % 100 %

X.V 148 1.35 1.27 1.22 119 1.16 111 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 095 0.85 075 0.85 095 1.00 1.00 1.00 1.00
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= X.

SNMT 12-M SNMT 12-R SNKT 12-M

0.95 1.03 1.59

y 0 I y 0 T 11 y 0 R
= 250 [ sNMT1205Az5R-M |- = 250 [ snmri205Az5RR |- = 250 [ sNKT1205AzZRM |-
160 160 160
100 100 100
63 63 A 63
40 40 40
25 25 25
16 16 16
10 10 10
063 063 063
04 04 04
055353522232:; o§§§§;§s£:3=]:c> o§§§§z§3£23=ﬁ>

fmax
© b

63 1.34 0.53
80 139 0.60
100 143 0.67
125 147 0.74
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? 3 ISO ISO ISO T o v,x1000 PMK
. : (o] L1e 13399 VD o D NSH

ROUGH SB fresa a spianare a 60° con geometria positiva per fresatura pesante
Fresa a spianare a 60 ° ad alta produttivita che utilizza inserti SB .. 22 positivi con APMX di 15 mm. Specifica per spianatura pesante con azione di
taglio leggera. Passo differenziato dei taglienti . Attacco a manicotto. Corpo trattato per una maggiore durata dell'utensile.

ROUGH SB
KAPR 60°
APMX 15.0mm A _ DCONMS.
Ol ,<DCON Ms S Jww_
GAMP ””7”¥AMF E - KWW
i = \
i P2
—
60°
N 74
DCCB
DC
< DCX -
vy vv v
0.15-0.5
£ & 5 o = o ¥ = & N g P
(@] S o o o O = = (0% ¢l
Codice prodotto = = - § E 8 &8 2 £ 3 Z @ © max. |} QA & &
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
125B07R-F60SB22X 125 1444 63 40 56 - - 164 9 -9 9 7 4 - - 373 GI144 FA111 AC003
160C08R-F60SB22X 160 1787 63 40 - 667 - 164 9 -9 9 8 v - - 646 G144 FA114 -
onsoso 200C08R-F60SB22X 200 2179 63 60 - 1016 - 257 14 -9 9 8 v - - 1059 G144 FATT5 -
250C09R-F60SB22X 250 2674 63 60 - 1016 - 257 14 -9 9 9 v - - 17.54 GI144 FATT5 -
3 ] ]
Co
Gl144 SBKX 2207DZ.. SBMR 2207DZ..
it o” 5 Nyl S
FA111 LNX 220616 US 6013-T20P SDRT20P-T KU SBMR 2207 DS01Z KL 04 -
FA114 LNX 220616 US 6013-T20P SDRT20P-T KU SBMR 2207 DS01Z KL 04 HS 1240
FA115 LNX 220616 US 6013-T20P SDRT20P-T KU SBMR 2207 DS01Z KL 04 HS 1655
2 it ~
AC003 KS 2040 K.FMH40
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https://dormerpramet.com/p/6758303
https://dormerpramet.com/p/6758304
https://dormerpramet.com/p/6759709
https://dormerpramet.com/p/6759710

ISO ISO ISO — o V1000 PMK
o il 13399 &b O'O — NS H

)

A ¢« > | ?

O PRAMET

Q IC M S BS

(mm) (mm) (mm) (mm)

2207 22.000 2.8 8.00 1.99

Codice prodotto g 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)

0.29
- e
O f_v@ “ H " DZSR design bilanciato per lavorazioni pesanti.
o
140 038 85 - = = 130 038 85 = = = - - - - - -
120 038 85 P 70 038 85 - - - - - - - - - - - -

017 e
% i13° “ H " R geometria con design bilanciato per lavorazioni pesanti.

SBMR 2207DZSR:M8326 L d
SBMR 2207DZSR:M8346 8

0.29

SBMR2207DZSR-R:M5326 @ - 160 0.44 9.8 > = = 150 0.44 938 = = = - - - - - -
SBMR2207DZSR-R:M8326 @ - 135 044 98 > = = 125 044 98 = = = = = = - - -
SBMR2207DZSR-R:M8346 & - 15 044 98 ® 65 040 98 - - - - - - - - - - - -

O PRAMET

g IC M S BS

(mm) (mm) (mm) (mm)

2207 22.000 3.2 8.00 11.84

® i M N S H
(odiceprodotto ; L f ap ve f ap % f ap ve f ap v f ap ve f ap
fon) (i) (e])_(im (m/min)_{mm/tooth) _{mm) (m/min) (mm/tooth) _(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
L ‘ o= DZER design Wiper con angolo di spoglia superiore del tagliente a zero gradi per una migliore finitura
\ superficiale.
SBKX2207DZER:M8326 & - ® 100 060 85 - - - B 95 060 85 - - - - - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/6801308
https://dormerpramet.com/p/6801309
https://dormerpramet.com/p/6801279
https://dormerpramet.com/p/6801310
https://dormerpramet.com/p/6801311
https://dormerpramet.com/p/6801307

6 ) ISO ISO ISO o v,x1000 PMK
1 -— PVD
@ ? ? u { ) 13399 CVD oﬁ nxD NSH
ae
c 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 60 % 70% 75% 80% 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 m 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
@f 0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
=>X.
‘ SBMR 22 SBMR 22-R SBKX 22
. 1.99 1.99 11.84
\ 00 T \ 400 R y 00 R
= 250 [ sBMR2207Dz5R || = 250 [ sBMR2207DZSR-R || = 250 [ sBKX2207DZER |
160 - 160 - 160 -
100 100 100
63 63 63
40 40 40
25 25 25
16 16 16
10 10 10
063 063 063
04 04 04
f f f
' g2 283822383 = v 82258382233 = v EE 583822238 =
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FRESE A FISSAGGIO MECCANICO — NAVIGATORE

SPIANATURA
45° 45° 43°
APMX(mm) ~ 2.7(100)  APMX(mm)  3.1(86)  APMX(mm)  33(9.9)
DCX (mm) 32-125 DC (mm) 63-160 DC (mm) 50 -200
E
E
Codolo cilindrico ’ §
é
Weldon
Modulare

Fresa a manicotto

40-125 (mm)

DC

Pagina 4 & 51 0 55

150 Evl ~ EvE soFn ns
i OF ©OO 0O

0D.. 0505 OEHT 0604
Inserti RD.. 1205 F({)I?E (112?)2 REHT 1604

SD.. 1205 : XEHT 0604
N. di taglienti 8/8/4 8/8 8/8/1
Spianatura <7 B B B
Smussatura / [ | [ | [ |
Interpolazione By
elicoidale / u 4
Fresatura a tuffo 2

i

progressiva "/ u 4
Rampa 4/ [ | 4
Fresatura di
superfici sagomate Q [ | | 4
(fresatura a copiare) —
Fresatura
di spallamento 4 [ ]
superficiale —
Cave poco profonde // [ |
Fresatura a tuffo ! * g B

M Uso primario  P1Uso possibile
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oo R s

Fresa universale per spianatura con design positivo e passaggio interno del refrigerante
Highly productive universal face mill utilising single-sided positive inserts with APMX up to 2.7 (10) mm. Unique insert seat fits OD.. 05, RD.. 12
and SD.. 12 style inserts, suited for wide range of applications. Differential tooth pitch. Arbor and cylindrical style. Body treated for longer tool life.

. DCONMS
i
KAPR 45°
APMX 27(10.0) mm -
g
B et 15
§ S DCON MS
i =
,,,,,,, = |z /\% KWww =
[ »
'
77 ‘ I |
Il 3 L_‘L
F @ 'y y ) / L
vor vy v DC - ‘DCCB
DCX < Dbc |
DCX

\

e SRz

. § = = = = = = T q ? ey
S v S =D 0w o = = o\ ( Y d’
Codice prodotto s = 3 § s - = E E 3 = @ max. B QA & &
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () (mm) (mm) () ()
—— 32N3R045A25-50D05-C 32 247 130 25 - 45 - 45 - - -0 8 3 - 17700 v 041 GI326 FA049 -
owsssa - AON3R045A32-S0D05-C 40 326 150 32 - 45 - 45 - - -7 8 3 - 15800 v° 0.86 GI326 FAO40 -
40A03R-5450D05-C 40 327 - 6 14 - 40 4 84 56 -0 8 3 - 15800 v° 0.18 GI326 FA042 -
50A04R-S450D05-C 50 426 - 22 18 - 40 45 104 63 -7 8 4 - 14100 v° 028 GI326 FAO43 -
50A05R-S450D05-C 50 426 - 22 18 - 40 45 104 63 -7 8 5 - 14100 v 0.28 GI326 FAO43 -
63A05R-5450D05-C 63 556 - 22 18 - 40 45 104 63 -7 8 5 v’ 12600 v© 039 GI326 FA04A3 -
&4 63A06R-S450D05-C 63 556 - 22 18 - 40 45 104 63 -7 8 6 v’ 12600 v 050 GI326 FA043 -
80A06R-S450D05-C 80 726 - 27 38 - 50 45 124 7 -7 8 6 v 1100 v 073 GI326 FA041 AC001
80A08R-S450D05-C 80 726 - 27 38 - 50 45 124 7 -7 8 8 v' 11100 v 0.66 GI326 FA041 AC001
100A07R-S450D05-C 100 926 - 32 45 - 50 45 144 8 -7 8 7 v/ 10000 v°  1.09 GI326 FA041 AC002
125A08R-5450D05-C 125 1176 - 40 56 - 63 4 164 9 -7 8 8 v 8900 v 220 GI326 FA041 AC003
R ©) © o] ©]
C
GI326 0D.. 0505.. RD.. 1205.. SDKT 1205.. SDMT 1205..SN
$HF
i S ®) = I e e
FA040 US 45014-T20P 5.0 M5 13 Flag T20P - -
FA041 US 45014-T20P 5.0 M5 13 - SDRT20P-T -
FA042 US 45014-T20P 5.0 M5 13 - SDRT20P-T HS 90835
FA043 US 45014-T20P 5.0 M5 13 - SDRT20P-T HS 1030C
FA049 US 45011-T20P 5.0 M5 n Flag T20P - -
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o~ ISO 1ISO ISO — vx
A € > | 2 2?2 B B 2 - w0 =

2 @ -

AC001 KS 1230 K.FMH27
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40

ODKT 05IM 2 PRAMET
g IC D1 S BS
(mm) (mm) (mm) (mm)
0505 12.700 5.50 5.56 1.00

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice prodotto : Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

15° - -
o é' h‘ ‘ ' F geometria per inserto di spianatura a 45°, con design positivo per lavorazioni leggere.

ODKT 0505ADFR-F:M8310 ® 08 . 275 015 25 2 140 014 25 . = = = = = = = = = = = =

" “ ‘ . FM geometria per inserto di spianatura a 45°, con design positivo per lavorazioni da leggere a medie.
ODKT 0505ADSR-FM:M6330 ® 0.8 190 025 25 W 135 023 25 = = = = = = = = = = = =
ODKT 0505ADSR-FM:M8310 & 0.8 240 025 25 ®m 120 023 25 225 025 25 = = = = = = = = =
ODKT 0505ADSR-FM:M8330 & 0.8 225 025 25 W 135 023 25 210 025 25 = = = = = = = = =
ODKT 0505ADSR-FM:M8345 & 0.8 160 025 25 W 95 023 25 - - - - - - - - - - - -
ODKT 0505ADSR-FM:M9340 & 0.8 245 025 25 W 145 023 25 = = = = = = = = = = = =
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J

n €< - R B Ol s & g = N
. o ol 13399
ODMT 05IM 2 PRAMET

Q IC D1 S P

(mm) (mm) (mm)

0505 12.700 5.50 5.56

D1

15°

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice pmdouo g 74 f ap \7d f ap Ve f ap g f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

0.12
17°
o %'% m ‘ ' FM geometria per inserto di spianatura a 45°, con design positivo per lavorazioni da leggere a medie.
15° -

ODMT 0505ADSR-FM:M8340 & 0.8 I200 025 25 W 120 023 25 i 190 025 25 = = = = = = = = =

ODMT 0505ADSR-FM:M9340 & 0.8 245 025 25 M 145 023 25

0.17
10°
o !?’% H ‘ ' R geometria per inserto di spianatura a 45°, con design positivo per condizioni di taglio instabili.
20°

ODMT 050508SN-R:M8330 ® 0.8 19 025 25 = = = 180 025 25 = = = = = = = = =
ODMT 050508SN-R:M9340 ® 0.8 210 025 25 = = o=

RDGT 12IM 2 PRAMET

g INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1205 12.700 5.50 5.56

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice prOdOtto ; 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
15
i . . - -
i ‘ ' F geometria con design altamente positivo per lavorazioni leggere.
RDGT 120500FN-F:M8310 [ J - . 210 020 1.5 ® 105 018 15 . = = = = = = = = = = = =
0.12
us = . . " - .
%.% :Q} i ‘ ' FM geometria con design positivo per lavorazioni da leggere a medie.
15° AT
RDGT 120500SN-FM:M8330 @ - . 190 020 15 2 110 018 15 ! 180 020 15 - - - - - - - - -
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Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice prodotto g 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)
0.12 S
s = . . - - I
i ‘ ' FM geometria con design positivo per lavorazioni da leggere a medie.
15° B

RDGT 120500SN-FM:M8345 @ - . 140 020 15 & 80 0.18 15 . = = = = = = = = = = = =
Q/PRAMET

RDMT 12IM

Q INSD D1 S
(mm) (mm) (mm)

1205 12.700 5.50 5.56

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

_ °o m N s H
Codice prodotto g 74 f ap 7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
. ‘ ' R geometria con design positivo, adatta per operazioni di copiatura e contornatura, per condizioni di taglio
H i instabili.

RDMT 120500SN-R:M8330 & - 175 030 15 = = = 165 030 1.5 = = = = = = =S o =
RDMT 120500SN-R:M8340 & - 160 030 15 = = = 150 030 1.5 = = = = = = > = =
D/PRAMET

SDKT 12IM

g IC D1 S
(mm) (mm)

(mm)

1205 12.700 5.50 5.56

o m N S H
Codice prodotto ; 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
15°
é- ‘ ' F geometria per inserto a spallamento retto a 90°, con design positivo per lavorazioni leggere.
SDKT 1205PDFR-F:8215 [ ] 0.8 . 285 010 4.0 ®m 170 0.09 4.0 . - - - ;85 012 40 = = = = = =
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Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice pmdouo : Ve f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)

ﬁ gl)} ' FM geometria per inserto a spallamento retto a 90°, con design positivo per lavorazioni da leggere a medie.

SDKT1205AESN-FM:M8330 & - M 280 0.15 40 P 165 015 40 [ 265 015 40 - - - - - - - - -
SDKT 1205AESN-FM:M8345 @ - . 205 015 4.0 P 120 0.15 4.0 . - - - - - - - - - = - -
SDKT 1205PDSR-FM:M8330 @ 0.8 . 255 015 4.0 P 150 0.15 4.0 ! 240 0.15 4.0 - - - - - - - - -
SDKT 1205PDSR-FM:M8345 ® 0.8 . 185 0.15 40 P 110 0.15 4.0 . - - - - - - - - = - - -
SDMT 12IM 2 PRAMET

Q IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

1205 12.700 5.50 5.56

Codice pmdouo : 7q f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
20
' F geometria per inserto a spallamento retto a 90°, con design positivo per lavorazioni da leggere a medie.
SDMT 120508SN-F:M8310 ® 08 . 265 015 40 P 135 015 40 . - - - - - - - - - - - -
SDMT 120508SN-F:M8330 e 038 . 245 015 40 P 145 015 40 . - - - P 735 018 40 - - - - - -
. % ' FM geometria per inserto a spallamento retto a 90°, con design positivo per lavorazioni medie.
SDMT 120508SN-FM:M8345 ® 0.8 . 175 015 40 ® 105 0.15 4.0 . - - - - - - - - - - - -
H ' R geometria per inserto a spallamento retto a 90°, con design positivo per condizioni di taglio instabili.
SDMT 120508SN-R:M8330 ® 0.8 . 225 020 4.0 - - - . 210 020 4.0 - - - - - - - - -
SDMT 120508SN-R:M8345 8 038 . 165 020 4.0 - = = . - = = = = = = = - = =
SDMT 1205AESN-R:M8330 ® - M 265 020 40 - - - M 25 020 40 - - - - - - - - -
SDMT1205AESN-R:M8340 % - M 240 020 40 - - - Pl 225 020 40 - - - - = - -
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ISO ISO ISO
€ > | 2 RO
. ° )n 13399
aeDCX 5% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 60 %
X.V 148 1.27 1.22 1.19 1.16 m 1.08 1.05
2.20 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85
= Xx.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68
= x.f
' ODKT 05-F ODKT 05-FM 0DMT 05-FM 0DMT 05-R
. 0.4 0.8 0.8 0.8
. 1.00 1.00 - -
‘ RDGT 12-F RDGT 12-FM RDGT 12-R
' 6.35 6.35 6.35
‘ SDKT 12-F SDKT 12-FM SDMT 12-F SDMT 12-R
' 0.8 0.8 0.8 0.8
' 2.30 2.30 - -




ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
@ é 9 ? a [ 8 I33—9§ (P:¥[D) OQ nxD NSH
o 400 —— . 20 T ap, T
ﬁ %0 [ ODKT0505ADFRF || ﬁ %0 [ ODKT0505ADSR-FM |- ﬁ 250 [ opMTos05ADSR-FM |-
160 160 160
100 100 100
63 63 63
40 40 40
25 25 25 ™
I~ 16 16
10 10 10
063 063 063
04 04 04
f f f
» E EE8 = 8= =383 = v EE =28 =82 =83 = v 5= =8 338= =33 >
% 100 —— ap, O T ap, T
%0 [ obMTo505085N-R__ || ﬁ 20 [ RDGT120500FN-F || ﬁ 250 [ RDGT120500sN-FM ||
160 160 160
100 100 100
63 63 63 -
40 a0} 40 A\
25 B 25 25
16 16] 16
10 10[- 10
063 063 063
04 Ll 04 04
f f f
» E EE8 = 8= =383 = v EE =882 =83 = v £ = =85 338:= =33 =>
ap, 7 ap, O —T ap,
ﬁ %0 [ rowT1 R |- ﬁ %0 [ SOKT120PDFRF || ﬁ 250 SDKT 1205AESN-FM
SDKT1205PDSR-FM
16.0 16.0 16.0 SDMT 120508SN-FM
100 100+ 100
63 63} [N 63
m a0 40
25 25} 25
16 16] 16
10 10 10
063 063 063
04 04— 04
f f f
v 228382 °85% = v §EE83 82283 = v §EE83 g2 =283 =
), S R R R ap; A
ﬁ 250 [ somrazosossnF |- ﬁ 250 SOMTTZ05085N R |
160 0 SDMT 1205AESN-R [
100 i 100
63 \ 63
40 4.0
25 25
16 16
10 10
063 063
04 04
f f
v E2E83 82 8% > v EEE83 82283 =
% 0.25 0.50 0.60 0.70 0.80 1.00 1.25 1.50 2.00 3.00 4.00 5.00 6.00
32 2343 24.80 25.23 25.62 25.99 26.63 27.33 27.94 28.94 30.39 3131 31.83 32.00
40 3143 32.80 33.23 33.62 33.99 34.63 35.33 35.94 36.94 38.39 39.31 39.83 40.00
50 o 4143 42.80 43.23 43.62 43.99 44.63 4533 45.94 46.94 48.39 49.31 49.83 50.00
63 5443 55.80 56.23 56.62 56.99 57.63 58.33 58.94 59.94 61.39 62.31 62.83 63.00
80 i 7143 72.80 73.23 73.62 73.99 74.63 75.33 75.94 76.94 78.39 79.31 79.83 80.00
100 91.43 92.80 93.23 93.62 93.99 94.63 95.33 95.94 96.94 98.39 99.31 99.83 100.00
125 116.43 117.80 118.23 118.62 118.99 119.63 120.33 120.94 121.94 123.39 124.31 124.83 125.00
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1 -— PVD * }
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32 136 0.28
40 140 0.31
50 143 0.33
63 147 0.37
80 1.52 0.42
100 1.57 0.47
125 1.62 0.52
.
Aemax
10.0

5.0 10.0

0.35 0.21 0.15

@ (8] »F (§

‘ RPMX APMX/I RPMX APMX/I
~J Bl ~J Il

50 4.1° 7.05/100 50 3.8° 6.2/95
63 2.7° 4.6/100 63 2.5° 4.25/100
80 1.8° 3/100 80 17° 2.85/100
100 17° 2.85/100 100 1.6° 2.65/100
125 0.7° 1.1/100 125 0.3° 0.4/100

SMAX SMAX [SMAX [SMAX
DMIN DMAX wﬂ- - DMIN DMAX 5- —
45 45

50 78.0 100.0 4.5 50 78.0 100.0 45
63 105.0 126.0 4.5 45 63 105.0 126.0 4.5 45
80 138.0 160.0 4.5 4.5 80 138.0 160.0 45 45
100 178.0 200.0 4.5 4.5 100 178.0 200.0 45 45
125 229.0 250.0 4.0 4.5 125 230.0 250.0 4.0 45
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é ) T~ ISO ISO ISO E— o v.x1000 PMK
- PVD
@ 7‘ a (‘ I 13399 CVvD OQ nxD NSH
P
&>
2 . -
pum
@ - 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
32 0.620 0.800 1.131 1.386 1.600 1.960 2.263 2.530 2.771 3.200 3.578
40 0.693 0.894 1.265 1.549 1.789 2191 2.530 2.828 3.098 3.578 4,000
50 - 0.775 1.000 1.414 1.732 2.000 2449 2.828 3.162 3.464 4.000 4472
63 @ 0.869 1.122 1.587 1.944 2.245 2.750 3.175 3.550 3.888 4490 5.020
80 ) 0.980 1.265 1.789 2191 2.530 3.098 3.578 4,000 4382 5.060 5.657
100 1.095 1.414 2.000 2.449 2.828 3.464 4,000 4472 4.899 5.657 6.325
125 1.225 1.581 2.236 2.739 3.162 3.873 4472 5.000 5477 6.325 7.071
pm
- 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
6.0 FE? 0.379 0.490 0.693 0.849 0.980 1.200 1.386 1.549 1.697 1.960 2191
ODKT 05 0DMT 05

->2.7

—>3.4

->17.6

->8.5

N B N oo

—>3.0

—>8.5
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AMAGEH [

Fresa universale per spianatura con design positivo e passaggio interno del refrigerante
Highly productive universal face mill utilising single sided positive inserts with APMX of up to 3.1(8.6) mm. Unique insert seat fits OD.. 06 and RP..
15 style inserts, suited for face milling and chamfering. Arbor style only with differential tooth pitch. Body treated for longer tool life.

KAPR 45° DCON MS
APMX 3.1(8.6)mm DCON MS . e KWW S
L kww =2 x‘
e ‘ | b 77777 |
T ‘ T | | |
K H W | |
hss-———--- o VAL Y ; - ‘ ‘ ‘
A i ; 45° ‘ ® 45°
G/ 1 z i -~
DBC1
0.12-0.22
ZE o 5 = o ¥ = g N N o b
(@) S e o o = = (0 d
Codice prodotto = s - § g 8 £ £ 35 3 @ © max. QA [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
63A05R-5450D06D 63 725 40 22 18 - 104 6.3 0 5 5 v 8800 v 055 G059 FAO071
80A06R-5450D06D 80 895 50 27 20 - 124 7 0 5 6 voo7800 Vv 119  GI059 FA071
,% 100A07R-S450D06D 100 1095 50 32 27 - 14.4 8 0 5 7 voo7000 v 2.07 GI059 FA071
125A08R-5450D06D 125 1345 63 40 33 - 16.4 9 0 5 8 v 6300 v° 405 GI059 FA071
160C09R-S450D06D 160 169.5 63 40 56 667 164 9 0 5 9 v’ 5500 - 6.49  GI0O59 FAO71
3 © ©
Co
Gl059 0D.. 0605ZZ.. RP.. 1505M0..
T 7 ) % E S
[ W N@ ©
FAO71 US4511-120 5.0 M4.5 1 SDRT20-T
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https://dormerpramet.com/p/6756818
https://dormerpramet.com/p/6756819
https://dormerpramet.com/p/6756820
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|

ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
o il 13399 &b OO — NS H

B & =

ODMT 06 7 PRANED

Q IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

0605 15.875 5.50 5.56

hedl

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice prodotto g 74 f ap \7d f ap Ve f ap g f ap 74 f ap Ve f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

0.12
10 “ ‘ . ZIN design leggermente positivo per inserto di spianatura a 45°, per lavorazioni medie.
15°

ODMT 0605ZZN:M5315 L - 255 024 3.0 = = = 240 024 3.0 = = = = = = = = =
ODMT 0605ZZN:M8330 2 - 200 024 3.0 = = = 190 0.24 3.0 = = = = = = = = =
ODMT 0605ZZN:M8340 £ 4 - 185 024 3.0 = = = 175 024 3.0 = = = = = = = = =
ODMT 0605ZZN:M9325 £ - 245 024 3.0 = = = 230 024 30 = = = = = = = = =

O D EW 06 2/PRAMET

Q IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

0605 15.875 5.50 5.56

)
F

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

o m N s H
Codice prodotto g 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.15
‘ . ZIN design con angolo di spoglia superiore del tagliente a zero gradi per inserti adatti alla spianatura a 45°,
20° H per lavorazioni medie.
ODEW 0605ZZN:M8330 € - ®W2u 026 25 - - - M9 o026 25 - - - - - - w40 0110
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https://dormerpramet.com/p/6754627
https://dormerpramet.com/p/7447918
https://dormerpramet.com/p/6800837
https://dormerpramet.com/p/6754560
https://dormerpramet.com/p/7447915

R ¢« > | 2 ?» B B & @ 08 = o
RPET 15 < PRAMET

Q INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1505 15.785 5.50 5.56

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice prodotto g 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)
0.08 -
12° Ll 4 ‘ . M geometria con design positivo adatta per operazioni di copiatura e contornatura, per lavorazioni da leggere
L a sgrossature pesanti.
RPET 1505M0S-M:M8330 8 - . 230 040 1.0 ®m 135 036 1.0 ! 215 040 1.0 - - - m 55 028 08 = = =
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https://dormerpramet.com/p/7447965

ISO

I1SO

ISO o v.x1000 PMK
é 9 ‘ - PVD
@ ? ? n {7‘ ) 13399 CVD OQ nxD NSH
aeDC 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 60 % 70% 75% 80% 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1 1.08 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
' 0DMT 06 ODEW 06 RPET 15-M
- i
. 1.73 592 -
E 00 'J_‘_‘_‘_Lk E 200 — T E %0 —
5o L ODMT0605Z2N 250 [ opEwososzzn || 2.0 [ ReET1s05Mos M|
160 16.0 16.0
00 ] 100 100
63 63 63
40 40 40 —
25 25 25
16 16 1.6
1.0 1.0 1.0
063 063 063
04 04 04
f ) 8 = ©® 3§ § 8 8 8 8 8 0 8 2 © g T 8 = 2 3 2 f
0 § g E ] 3 g § § 5 § —=> S 5 s s 3 8 & 2 18 F => S S S 9 8§ = = & F =
E 0.00 0.50 0.75 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 4.00
63 56.63 62.17 63.36 65.18 65.91 67.16 68.19 69.05 70.41
80 73.63 79.07 80.36 82.18 82.91 84.16 85.19 86.05 8741
100 93.63 99.17 100.36 102.18 102.91 104.16 105.19 106.05 107.41
125 118.63 124.17 125.36 127.18 12791 129.16 130.19 131.05 132.41
160 153.63 159.17 160.36 162.18 162.91 164.16 165.19 166.05 167.41
(x.iv e
2 ©
63 1.49 0.78
80 1.54 0.88 >3 8
100 1.59 0.98 —>4.3 7
125 1.64 1.10 —>8.6 4
160 1.70 1.24 ->10.7 2
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Fresa per spianatura universale con geometria positiva e refrigerante interno

Fresa per spianatura universale ad elevata produttivita che utilizza inserti positivi OE..06 - RE.. 16 con APMX di 4 mm . Sede unica per inserti O
.06, RE .. 16, XE .. 06, adatta per un'ampia gamma di applicazioni. Attacco a manicotto, con passo differenziato dei taglienti. Corpo trattato per

?

?

una maggiore durata dell’utensile.

ISO

ISO

L

|

ISO
13399

PVD
CVD

o
o

v.x1000

nxD

D/PRAMET

PMK
NSH

KAPR 43°
. DCONMS _
APMX 3.3(9.9) mm = —~ g
KWW <
DCON MS y
GAMF
GAMP -V KWW
i
! E LL
} ———————— I } o = -
9 : l
” / 43°
vy vv v |
0.06-0.20 ;
4 @ 7
4 4
g [="=) — = = L o ol N % @
] £S5 s o O = = (o) (g §\/. ‘ d
Codice prodotto = a8 § g8 28 £ £ EF & @ © max. | ¥ QA & &
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
50A04R-S450E06Z-C 50 602 40 22 18 - 104 63 6 10 4 v' 10700 v© 047 GI283 FA053
50A05R-S450E06Z-C 50 60 40 22 18 - 104 63 1 10 5 v' 10700 v© 047 GI283 FA053
56A05R-S450E06Z-C 56 66 40 22 18 - 104 63 6 10 5 v' 10100 v° 0.52 GI283 FA053
63A04R-S450E06Z-C 63 732 40 22 18 - 104 6.3 6 10 4 v 9600 v° 058 GI283 FA053
63A06R-S450E06Z-C 63 73 40 22 18 - 104 63 1 10 6 v’ 9600 v° 060 GI283 FA053
70A06R-S450E06Z-C 70 80 40 22 18 - 104 63 6 10 6 v' 9100 v° 069 GI283 FA053
80A05R-S450E06Z-C 80 902 50 27 38 - 12.4 7 6 10 5 v 850 v°  1.02 GI283 FA051 AC001
80A06R-S450E06Z-C 80 902 50 27 38 - 124 7 6 10 6 v 850 v° 1.03 GI283 FA051 AC001
&4 90A07R-S450E06Z-C 90 100 50 32 45 - 14.4 8 6 10 7 v/ 8000 v 159 GI283 FA051 AC002
100A06R-S450E06Z-C 100 1102 50 32 45 - 14.4 8 6 10 6 v 7600 v/ 185 GI283 FA051 AC002
100A08R-S450E06Z-C 100 1099 50 32 45 - 14.4 8 1 10 8 v 7600 v° 187 GI283 FA051 AC002
125A07R-S450E06Z-C 125 1352 63 40 56 - 16.4 9 6 10 7 v’ 6800 v° 331 GI283 FA051 AC003
125A09R-S450E06Z-C 125 1349 63 40 56 - 16.4 9 1 10 9 v’ 6800 v/ 335 GI283 FA051 AC003
160C09R-S450E06Z-C 160 1702 63 40 - 667 164 9 6 10 9 v' 6000 v 608 GI283 FA0S6 -
160C12R-S450E06Z-C 160 169.9 63 40 - 667 164 9 1 10 12 v' 6000 v° 7.06 GI283 FA056
200C11R-S450E06Z-C 200 2102 63 60 - 1016 257 14 6 10 1 v’ 5300 v° 1080 GI283 FA057
200C14R-S450E06Z-C 200 2099 63 60 - 1016 257 14 1 10 14 v’ 5300 v° 1115 GI283 FA057
& © © (©)
C
GI283 OEHT 0604AE.. REHT 1604M0.. XEHT 0604AE..
by . &
7 & @® B F = o
FA051 US 5011-T20P 5.0 M5 n SDRT20P-T - - - -
FA053 US 5011-120P 5.0 M5 n SDRT20P-T HS 1030C - - -
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https://dormerpramet.com/p/6922478
https://dormerpramet.com/p/6922479
https://dormerpramet.com/p/6922508
https://dormerpramet.com/p/6922500
https://dormerpramet.com/p/6922501
https://dormerpramet.com/p/6922509
https://dormerpramet.com/p/6922502
https://dormerpramet.com/p/6922503
https://dormerpramet.com/p/6922510
https://dormerpramet.com/p/6922504
https://dormerpramet.com/p/6922505
https://dormerpramet.com/p/6922506
https://dormerpramet.com/p/6922507
https://dormerpramet.com/p/6931703
https://dormerpramet.com/p/6931704
https://dormerpramet.com/p/6931705
https://dormerpramet.com/p/6931706

ISO ISO ISO — a 41000 PMK
1 - PVD
[ 13399 cvD O’Q XD NSH

A € >
B ®» B I » & © &

J
-V

FA056 US 5011-T20P 5.0 M5 1 SDRT20P-T HS 1240C CAC160C HSD 0825C HXK 5
FA057 US 5011-T20P 5.0 M5 1 SDRT20P-T HS 1655C CAC200C HSD 1025C HXK7
2 @ o
AC001 KS 1230 K.FMH27
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40
OEHT 06 2/PRAMET

Q IC D1 )

(mm) (mm) (mm)
0604 16.050 5.50 4.76

)
N

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice prOdOtto g 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
MF geometria per inserto di spianatura a 45°, con design positivo affilato per lavorazioni da leggere a medie,
' potenzialmente anche per la finitura.
OEHT 0604AEER-MF:M6330 @ - u 255 012 22 W 180 011 22 . - - - - - - ®m75 010 18 - - -
OEHT 0604AEER-MF:M8330 @ - ! 295 012 22 W 175 011 22 . - - - P85 014 22 m 70 010 1.8 = = =
OEHT 0604AEER-MF:M8340 & - u 275 012 22 W 165 011 22 . = = = - - - W 65 010 18 = = =
70
ﬁ ' MM geometria per inserto di spianatura a 45°, con design positivo affilato per lavorazioni da leggere a medie.
OEHT 0604AEER-MM:M6330 @ - u 245 016 22 W 170 0.14 2.2 . = = = - - - m 7 01 18 = = =
OEHT 0604AEER-MM:M8330 & - ! 280 0.16 22 W 165 0.14 22 . - - - P80 019 22 ®m 70 011 1.8 = = =
OEHT 0604AEER-MM:M8340 & - u 255 016 22 W 150 0.14 2.2 . - - - - - - W 60 011 18 - - -
OEHT 0604AEER-MM:M8345 & - u 205 016 22 W 120 014 22 . - - = - - - ®m 5 011 18 = = =
OEHT 0604AEER-MM:M9340 & - u 320 016 22 W 190 0.14 2.2 . = = = - - - |8 01 18 = = =
0.03
o M geometria per inserto di spianatura a 45°, con design lievemente positivo per lavorazioni da leggere a
5° H . medie.
OEHTO0GO4AESR-M:M6330 ®# - M 210 024 32 m 150 02 32/ - - - - - - ®me60 017 26 - - -
OEHT0GO4AESR-M:M8310 & - M 265 024 32 ® 135 022 320 - - - - - - - - - - - -
OEHT 0604AESR-M:M8330 £ - . 245 024 32 W 145 022 32 . = = = - - - P 60 017 26 = = =
OEHT 0604AESR-M:M8340 ® - . 220 024 32 W 130 022 32 . - = = - - - B 5 017 26 = = =
OEHTOGO4AESR-M:M9325 & - M 295 024 32 - - - | - - - - - - - - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/6931676
https://dormerpramet.com/p/7447919
https://dormerpramet.com/p/6931650
https://dormerpramet.com/p/6931677
https://dormerpramet.com/p/7447920
https://dormerpramet.com/p/6931654
https://dormerpramet.com/p/7051462
https://dormerpramet.com/p/7051471
https://dormerpramet.com/p/7056846
https://dormerpramet.com/p/6931657
https://dormerpramet.com/p/7447921
https://dormerpramet.com/p/6931658
https://dormerpramet.com/p/6931656

o~ SO SO SO — vx 1
A <€ > | 2 2 B B & W 98 = ™
REHT 16 PRAMET

Q INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1604 16.000 5.50 4.76

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice pmdouo g 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
7° E—
‘ ' MM geometria con design lievemente positivo, adatta per operazioni di copiatura e contornatura, per
lavorazioni da leggere a medie.
REHT 1604MOEN-MM:M6330 # - 255 020 2.0 M 180 0.18 20 - - - - - - W75 014 16 - - -
REHT 1604MOEN-MM:M8340 # - 270 020 2.0 W 160 0.18 2.0 = = = - - - W 65 014 16 = = =
REHT 1604MOEN-MM:M9340 & - 330 020 20 W 195 0.18 20 = = = - - - W 8 014 16 = = =
e é@ ‘ ' M geometria con design positivo adatta per operazioni di copiatura e contornatura, per lavorazioni medie.
REHT 1604MOSN-M:M8310 # - 030 2.0 ® 145 027 20 - - - - - - - - - - - -
REHT 1604MOSN-M:M8330 & - 270 030 20 W 160 027 20 = = = - - - 65 021 16 = = =
REHT 1604MOSN-M:M8340 & - 245 030 20 W 145 027 20 = = = - - - 60 021 16 = = =

OEHT 06-FA 2 PRAMET

g IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

0604 16.050 5.50 4.76

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

i [ J RE M N S H
Codice prodotto : Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
w h‘ ‘ ' FA geometria per inserto di spianatura a 45°, con design altamente positivo per lavorazioni da leggere a
medie.
OEHT 0604AEFR-FA:HF7 o - - - - - - - - - - m330 018 20 - - - - -
OEHT 0604AEFR-FA:M0315 @ - = = = = o = - - - H 765 018 20 - - - -
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https://dormerpramet.com/p/6931678
https://dormerpramet.com/p/6931662
https://dormerpramet.com/p/7051472
https://dormerpramet.com/p/6931665
https://dormerpramet.com/p/7447961
https://dormerpramet.com/p/6931666
https://dormerpramet.com/p/6931668
https://dormerpramet.com/p/6931669

A € > | 2 2 B B &2 & o = ™
XEHT 06 < PRAMET

Q IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

0604 16.050 5.50 4.76

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice prodotto g 74 f ap \7d f ap Ve f ap g f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)
0.03 N
9°
9 é@ i ‘ . W design Wiper leggermente positivo per una migliore finitura superficiale.
5° ‘
XEHT 0604AESR:M8310 L - 265 024 32 & 135 022 32 - - - - - - - - - - - -
XEHT 0604AESR:M8330 8 - 245 024 32 ® 145 022 32 - - - - - - - - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/6931670
https://dormerpramet.com/p/7451118

ISO ISO ISO o v,x1000 PMK
@ é 9 ? ? u {.n I33—9§ (W[D) Oﬁ nxD NSH
aeDC 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 60 % 70% 5% 80% 90 % 100 %
@ 148 1.35 1.27 1.22 119 116 111 1.08 105 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 095 0.85 075 0.85 095 1.00 1.00 1.00 1.00
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
‘ OEHT06-MF  OEHT06-MM  OEHT06-M  OEHT 06-FA XEHT 06 REHT16-MM  REHT 16-M
. - - - - 8.00 8.00
. 1.36 1.36 1.36 1.36 9.91 - -
E‘“’-ﬂ T T 11 y 0 LT 1 0 T[T 11
16.0 16.0 16.0
10.0 10.0 10.0
6.3 63 63
40 40 40
25 - 25 25 —
1.6 16 1.6
1.0 1.0 1.0
0.63 0.63 0.63
04 04 04
f f f
" 85588888 §§ = © 85585888 §§ = ¢ 85585888 §%8§ =
400 1 1 ] ] 400 1 1 ]
16.0 16.0
10.0 10.0
6.3 63
4.0 40
25 —— 25 :,-_____ =
16 16 : i
10 10 - '
0.63 0.63 E E
04 04 | 1
f f
‘ 40.0 ‘ 40.0
16.0 16.0
10.0 10.0
6.3 6.3
4.0 4.0
25 \ 25
1.6 1.6
1.0 1.0
0.63 0.63
04 0.4
f f
v 28558888838 = ° g2 25838888 =
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6 ; ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
PVD
ﬁ ? ? u Y] 13399 CVD Q nxD NSH
:
ﬁ 0.00 0.50 0.75 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 4.00
50 £3.90 4947 50.66 5249 53.23 5448 55.52 56.39 57.76
56 49.80 55.37 56.56 58.39 59.13 6038 61.42 62.29 63.66
63 56.90 6247 63.66 65.49 66.23 67.48 68.52 69.39 70.76
70 63.80 69.37 70.56 7239 73.13 74.38 75.42 76.29 77.66
80 73.90 7947 80.66 82.49 83.23 84.48 85.52 86.39 87.76
90 4 83.80 89.37 90.56 92.39 93.13 9438 95.42 96.29 97.66
100 93.90 99.47 100.66 102.49 103.23 10448 105.52 106.39 107.76
125 118.90 12447 125.66 12749 128.23 129.48 130.52 131.39 13276
160 153.90 159.47 160.66 162.49 163.23 16448 165.52 166.39 167.76
200 193.90 199.47 200.66 202.49 203.23 204.48 205.52 206.39 207.76
& I © (R)
50 143 033 @ RPMX APMIX/I @ RPMX APMX/I
56 145 035 4 ~ Il s ~J el
63 147 037 50 49° 8.4/100 59.9 46° 7.9/100
70 149 0.39 56 42° 7.2/100 65.8 4.0° 6.8/100
80 152 042 63 36° 6.1/100 72.9 3.0° 5.1/100
90 1.5 0.44 70 3.1 5.3/100 79.8 27 4.6/100
100 1.57 0.47 80 26° 4.4/100 89.9 2.2° 3.7/100
125 1.62 0.52 90 2.3° 3.9/100 99.8 200 3.3/100
160 1.68 0.59 100 2.0° 3.3/100 109.9 1.8° 3.0/100
200 173 0.66 125 15° 2.5/100 134.9 1.3° 2.1/100
7R SHAX SHAX 7R SHAX SHAX
DMIN DMAX D'Mﬂ- ;ﬂ- DMIN DMAX $- ;ﬂ-
50 91.5 120.0 5.9 5.9 59.9 91.5 119.5 5.9 5.9
56 103.2 1315 5.9 5.9 65.8 103.5 131.0 5.9 5.9
63 1174 146.0 5.9 5.9 72.9 118.0 1455 5.9 5.9
70 131.2 159.5 5.9 5.9 79.8 1315 159.0 5.9 5.9
80 151.4 180.0 5.9 5.9 89.9 1515 179.5 5.9 5.9
90 171.2 199.5 5.9 5.9 99.8 1715 199.0 5.9 5.9
100 191.4 2200 5.9 5.9 109.9 1915 2195 5.9 5.9
125 2413 270.0 5.9 5.9 134.9 215 269.5 5.9 5.9
P
&
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6 9 ISO ISO ISO o v,x1000 PM K
1 - PVD
@ ? u { )8 13399 CVD oﬁ nxD NSH
pm
@ B 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
59.9 0.848 1.095 1.548 1.896 2189 2.681 3.096 3.461 3.792 4378 4.895
65.8 0.889 1147 1.622 1.987 2.294 2.810 3.245 3.628 3.974 4.589 5.130
72.9 p?E 0.935 1.207 1.708 2.09 2415 2.958 3.415 3.818 4183 4.830 5.400
79.8 =23 0.979 1.263 1.787 2188 2.527 3.095 3.573 3.995 4.376 5.053 5.650
89.9 1.039 1.341 1.896 2.322 2.682 3.285 3.793 4.240 4.645 5.364 5.997
99.8 1.094 1413 1.998 2447 2.826 3.461 3.996 4.468 4.894 5.651 6.318
pm
e 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
8.0 FE? 0.438 0.566 0.800 0.980 1131 1.386 1.600 1.789 1.960 2.263 2.530
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FRESATURA DI SPALLAMENTI



n <

SPIANATURA

9

ISO

ISO
Lia

ISO
13399

PVD
CVD

o
o

nxD

v, x1000

PMK
NSH

FRESE A FISSAGGIO MECCANICO — NAVIGATORE

STN10 STN16 SLN12 SLN16 SLN12X
90° 920° 90° 920° 90°
APMX (mm) 5.0 APMX (mm) 10.0 APMX(mm) 9.0 APMX (mm) 13.0 APMX(mm) 10.0
DC(mm) 18-80 DC (mm) 25-175 DC(mm) 25-125 DC (mm) 63-175 DC (mm) 25-125
] | E g H
I 0 B o =
Codolo cilindrico I i o ]
o0 [¥s)
n W W | W
g g 8 oo
E 0 =3 n E } E
£ £ £ £
I~ =3 * = =
Weldon & L " wh
5 o g o [ Vi
a a a o) a
E = E
£ £ £
o g g
Modulare & ¥ 5 h
o o o
£ H £ £
3 o g Q
Fresa a manicotto s i N N
= o o o
" b M M
a b= - < | i 9
Pagina 66 70 75 81 85
s0 Bocn BEvcn EvEn B Ev cEeE -
Forma dell'inserto Q & a p h
] ] 4 y ¥
Inserti TNGX 1004 TNGX 1606 LNG. 1205 LN.U 1607 LNEX 1210
N. di taglienti 6 6 4 4 4
Spianatura 4 [ | [ | [ | [ | [ |
Smussatura Ci’/ | 4 4 4 4
Interpolazione
elicoidale // u u u u u
Fresatura a tuffo 1
]
progressiva e 4 L L L
)
Rampa W/ | 4 >
Fresatura di
superfici sagomate 4/ | 4 4 4
(fresatura a copiare) —
Fresatura
di spallamento <7 [ | [ | 4 [ |
superficiale —
Cave poco profonde Q | 4 | 4
M Uso primario  P1Uso possibile
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ISO ISO ISO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? a (18 13399 CVD Q nxD NSH

LEIE s

ECON TN10 Fresa a spallamento retto con refrigerante interno

Fresa a candela ed a manicotto a 90° che utilizza inserti bilaterali TNGX 10 con 6 taglienti e APMX di 5 mm. Adatta per un'ampia gamma di
applicazioni. Disponibile con attacco cilindrico, Weldon, modulare filettato ed a manicotto , con o senza passo differenziato dei taglienti . Corpo
trattato per una maggiore durata dell'utensile.

. DCONMS
KAPR 90° [}
APMX 5.0mm
3
GAMF 2
GAMP A hy DCON MS
i %, !
-
x z @ TDZ
6%[ C g | DCON Ms a
= |
S | DCON MS L. ) i
A \ ! 1z A
o) ‘ © Y
- . W | |/
Z %. 2. ; ! £.
L8 0\ L | _ 0\ ' v ‘ 0\ L : | o
@ DC DC DC QCCB|
B DC

0.03-0.06

N o
©
S
A
8

0.03-0.08
2 4 = L o \ (o] PF
—_ . ~ (=) % 1N
Codice prodotto = 3 § 2 =2 = B £ EZ ng % :@‘“ @ B QA @ i}
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
18A2R050A20-STN10-C 18 18 2 - 5 - - - - 71 11 2 - 29100 v 039 G292 50300 -
20A2R029A20-STN10-C 20015 20 - 29 - - - - 65 -1 2 27600 v 035 G292 SQ300 -
20A3R029A20-STN10-C 00150 20 - 29 - - - - 165 -11 3 - 27600 v 034 G292 SQ300 -
22A3R050A25-STN10-C 2 180 25 - 5 - - - - 165 -11 3 - 26300 v 058 G292 SQ300 -
o 25A3R034A25-STN10-C 5 170 25 - 34 - - — - 6 -11 3 — 24700 v 058 G292 SQ300 -
owsss 25A4R034A25-STN10-C 5 170 25 - 3% - - — - 6 11 4 v 4700 v 058 G292 SQ300 -
30A4R050A32-STN10-C 30 200 32 - 50 - - - - -6 11 4 v 250 v 106 G292 SQ300 -
32A4R037A32-STN10-C 2195 R - 3 - - - - 6 -1 4 v 21800 v 108 G292 SQ300 -
32A5R037A32-STN10-C 2 19% RN - 3 - - - - 6 -1 5 v 2180 v 108 G292 SQ00 -
35A5R080A32-STN10-C 3% 200 32 - 8 - - - — -6 -11 5 v 20800 v 107 G292 SQ300 -
20A2R032B20-STN10-C 00 9% 20 - 32 - - - - 165 -11 2 - 27600 v 020 G292 SQ300 -
20A3R032B20-STN10-C 20 9% 20 - 32 - - - - 65 -1 3 - 2600 v 019 6292 SQ300 -
= 25A3R042B25-STN10-C 5 10 25 - 4 - - - - -6 -11 3 — 24700 v 031 G292 SQ300 -
owisse )5A4R042B25-STN10-C 5 10 25 - 4 - - - - 6 11 4 v 4700 v 031 G292 SQ300 -
32A4R042B32-STN10-C 21 R - & - - - — 6 11 4 v 21800 v 057 G292 SQ300 -
32A5R042B32-STN10-C 21 R - & - - — - 6 11 5 v 2180 v 056 G292 SQ300 -
20A2R026M10-STN10-C 20 45 105 - - 26 MO - - -165 -1 2 - - v 006 G292 SQ300 -
20A3R026M10-STN10-C 20 45 105 - - 26 M0 - - ~-165 -1 3 - - v 006 G292 50300 -
oo 25A3ROB3MI2STNIO-C 25 55 125 - - 3 M2 - - -6 11 3 - - v 010 629 Q300 -
woouss 25A4R033M12-STN10-C B 5% 125 - - 3 M2 - - -6 -1 4 v — v 010 G292 S0300 -
32A4R043M16-STN10-C 2 66 17 - - B M6 - - -6 -1 4 v - v 021 G292 SQ300 -
32A5R043M16-STN10-C 2 66 17 - - B M6 - - -6 -1 5 v - v 021 G292 SQ300 -
40A04R-S90TN10-C 0 - 16 14 - 4 - 84 56 -5 11 4 v 19500 v 034 G292 SQ302 -
__ 40R06R-S90TN10-C 0 - 16 14 - 4 - 84 56 -5 -11 6 v 19500 v 034 G292 SQ302 -
&4 50p05R-S90TN10-C 50 - 2 18 - 40 - 104 63 -5 -11 5 v 17400 v 048 G292 SQ303 -
" 50A07R-S90TN10-C 50 - 2 18 - 40 - 104 63 -5 11 7 v 17400 v 049 G292 SQ303 -
63A06R-S90TN10-C 68 - 2 18 - 40 - 104 63 -5 -11 6 v 15500 v 063 G292 SQ303 -
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https://dormerpramet.com/p/7178491
https://dormerpramet.com/p/7178492
https://dormerpramet.com/p/7178493
https://dormerpramet.com/p/7178494
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https://dormerpramet.com/p/7178497
https://dormerpramet.com/p/7178498
https://dormerpramet.com/p/7178499
https://dormerpramet.com/p/7178500
https://dormerpramet.com/p/7178501
https://dormerpramet.com/p/7178502
https://dormerpramet.com/p/7178503
https://dormerpramet.com/p/7178504
https://dormerpramet.com/p/7178505
https://dormerpramet.com/p/7178521
https://dormerpramet.com/p/7178522
https://dormerpramet.com/p/7178523
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; IS0 IS0 ISO & vxaom PMK
P PVD
@ < ! ? u (18 13399 CVD Q nxD NSH

wv
= = I~ = a w o 1 N ? @
(] o > w = = = (o) E g}. d
Codice prodotto s 3 § s - e 2 2 3 3 © max. | ) eA & &
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) §] ()
&7, 63A09R-S90TN10-C 63 - 22 18 - 40 - 104 63 -15 -N 9 v/ 15500 v© 063 GI292 SQ303 -
onsoso 8OATOR-S90TN10-C 80 - 27 38 - 50 - 124 7 15 -1 10 v\ 13800 v' 1.03 GI292 SQ301 ACOO01

cl o

G292 TNGX 1004..

f’ ? 5284 )
n ®) = 5 5 & 2
0300 US52506-T07P 08 M25 6 - - Flag TO7P -
0301 US52506-T07P 08 M25 6 D-TO7P/TO9P F6-15 - -
0302 US52506-T07P 08 M25 6 D-TO7P/TO9P F6-15 - HS 0830
Q303 US52506-T07P 08 M25 6 D-TO7P/TO9P F6-15 - HS 1030C

2 @ o~

AC001 KS 1230 K.FMH27

D/PRAMET

Q IC D1 L S 60°

(mm) (mm) (mm) (mm)

1004 6.000 2.80 10.39 4.69 ’%\

Ic
D1

_ o P M N S H

Codice pmdouo : 7d f ap 7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

0.06

379
290 +I @ F geometria con design altamente positivo per lavorazioni leggere.

TNGX 1004025R-F:M8330 ([ ] 02 W 205 009 20 P 120 0.08 20 u 190 0.09 20 = = = = = = = = =
TNGX 100402SR-F:M8340 (] 02 M 19 0.09 20 2 110 0.08 2.0 u 180 0.09 2.0 = = = = = = = = =
TNGX 100404SR-F:8215 (] 04 W 225 009 20 m 135 0.08 20 ! 210 0.09 2.0 = = = = = = = = =
TNGX 100404SR-F:M6330 (] 04 M 19 009 20 2 135 008 20 . = = = = = = = = = = = =
TNGX 100404SR-F:M8330 [ J 04 W 220 009 20 P 130 008 20 u 205 0.09 2.0 = = = = = = = = =
TNGX 100404SR-F:M8340 (] 04 W 200 0.09 20 ® 120 0.08 2.0 u 190 0.09 2.0 = = = = = = = = =
TNGX 100404SR-F:M9340 (] 04 W 270 009 20 P 160 0.08 2.0 . = = = = = = = = = = = =
TNGX 100408SR-F:8215 (] 08 M 270 009 20 P 160 0.08 2.0 ! 255 0.09 2.0 - = = = = = = = =
TNGX 100408SR-F:M6330 (] 08 M 225 009 20 2 160 0.08 2.0 . = = = = = = = = = = = =
TNGX 100408SR-F:M8330 (] 08 M 260 0.09 20 ® 155 0.08 2.0 u 245 0.09 2.0 = = = = = = = = =
TNGX 100408SR-F:M8340 (] 08 M 240 0.09 20 P 140 0.08 20 ! 225 0.09 20 = = = = = = = = =
TNGX 100408SR-F:M9340 (] 08 M 320 009 20 P 19 008 20 . = = = = = = = = = = = =

67


https://dormerpramet.com/p/7178525
https://dormerpramet.com/p/7178526
https://dormerpramet.com/p/7451058
https://dormerpramet.com/p/7178538
https://dormerpramet.com/p/7178552
https://dormerpramet.com/p/7342921
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https://dormerpramet.com/p/7178551
https://dormerpramet.com/p/7178550
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ISO ISO I1SO Fo) v.x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? u (18 13399 CVD Q nxD NSH

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

_ o P M N S H
Codice pmdouo : Ve f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)
0.10
317
13 ﬁi% g M geometria con design positivo per lavorazioni da leggere a medie.

TNGX 1004045R-M:8215 [ ] 04 M 205 013 20 2 120 012 2.0 u 190 013 20 - - - ?m5 00 16 = = =
TNGX 100404SR-M:M6330 (] 04 M 175 013 20 ® 125 012 20 . = = = - - - ?m 5 009 16 = = =
TNGX 100404SR-M:M8330 (] 04 W 205 013 20 P 120 012 2.0 ! 190 013 2.0 - - - |5 009 16 = = =
TNGX 100404SR-M:M8340 (] 04 M 18 013 20 2 110 012 2.0 ! 175 013 20 - - - 45 009 16 = = =
TNGX 1004045R-M:M9340 ([ ] 04 M 240 013 20 P 140 012 2.0 . = = = - - - P60 009 16 = = =
TNGX 100408SR-M:8215 ( J 08 M 245 013 20 & 145 012 20 u 230 013 20 - - - P60 009 16 = = =
TNGX 100408SR-M:M6330 £ 4 08 M 210 013 20 ® 150 0.12 2.0 . = = = - - - mm 60 009 16 = = =
TNGX 100408SR-M:M8310 (] 08 M 270 013 20 ® 135 012 20 ! 255 013 20 = = = = = = = = =
TNGX 100408SR-M:M8330 L 08 M 245 013 20 2 145 012 20 u 230 013 20 - - - P60 009 16 = = =
TNGX 100408SR-M:M8340 £ 08 M 220 013 20 & 130 012 20 u 205 0.13 2.0 - - - m|m 5 009 16 = = =
TNGX 100408SR-M:M8345 £ 4 08 M 180 013 20 m 105 012 2.0 . = = = - - - |45 009 16 = = =
TNGX 100408SR-M:M9340 (] 08 M 285 013 20 ® 170 0.12 2.0 . = = = - - - m70 009 16 = = =
TNGX 100412SR-M:M8330 £ 1.2 W 255 013 20 ® 150 0.12 2.0 u 240 013 20 - - - P60 009 16 - - -
TNGX 100412SR-M:M8340 £ 12 W 230 013 20 & 135 012 2.0 u 215 013 20 - - - ?m 5 009 16 = = =
TNGX 100416SR-M:M8310 £ 4 1.6 W 300 013 20 ®m 150 0.12 2.0 ! 285 013 20 = = = = = = = = =
TNGX 100416SR-M:M8330 £ 16 M 270 013 20 ® 160 0.12 2.0 ! 255 013 20 - - - 65 009 16 = = =
TNGX 100416SR-M:M8340 £ 1.6 W 245 013 20 & 145 012 2.0 ! 230 013 20 - - - P60 009 16 - = =
O/PRAMET

Q Ic D1 L S 60°

(mm) (mm) (mm) (mm)

1004 6.000 2.80 10.39 4.69 7%\

IC
D1

L S

Codice pl'OdOttO : Ve f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
377
¥
_A'I \ F FA geometria con design altamente positivo per lavorazioni da leggere a medie.
TNGX 100404FR-FA:HF7 [ ] 0.4 = = = = = = . - - - W35 010 15 = = = = = =
TNGX 100404FR-FA:M0315 @ 0.4 = = = = = = . - - - W78 010 15 = = = = = =
TNGX 100408FR-FA:HF7 (] 0.8 = = = = = = . - - — W 345 010 15 = = = = = =
TNGX 100408FR-FA:M0315 @ 0.8 - - - - - - . - - - W78 010 15 - - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/7601345
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https://dormerpramet.com/p/7178560
https://dormerpramet.com/p/7178561
https://dormerpramet.com/p/7178562
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https://dormerpramet.com/p/7178565
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https://dormerpramet.com/p/7178564
https://dormerpramet.com/p/7216249
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https://dormerpramet.com/p/7799439
https://dormerpramet.com/p/7799480
https://dormerpramet.com/p/7799481
https://dormerpramet.com/p/7799482
https://dormerpramet.com/p/7178567
https://dormerpramet.com/p/7178569
https://dormerpramet.com/p/7178568
https://dormerpramet.com/p/7178570

; ISO ISO I1SO o v,x1000 PMK
-— PVD
? ? o) 13399 VD QQ — NSH

(18

10% 15% 20% 25% 30% 40 % 50% 60 % 70% 75% 80% 90 % 100 %

w)
O

mm@
s ® A

X.V 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 m 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
~) g TNGX 10-F TNGX 10-M TNGX 10-FA
RE/ 02 04 08 04 08 12 16 04 08

B
\r_’]s/ 1.53 1.34 0.92 1.34 0.92 133 0.93

QO
o
<<

40 400 400
| T T B a )y T ap, )y | T
50 TNGK1004025R-F | 50 TNGK1004045R-M | 50 | TNGK100404FR-FA | |
160 TNGX100404SR-F || 160 TNGK1004085R-M ... 160 | TNGX100408FRFA ||
TNGX 100408SR-F TNGX 1004125R-M
100 100 TNGK1004165R-M [ 100
63 63 63
40 00—\ 40
25 25 \ 25
16 16 \ 16
10 10 \ 10
063 063 \ 063
04 04 04

;
m‘.,:’ % 10 3.0 5.0 %

15 0.2

0.10 0.08 0.04

- RPMX APMX/I - SMAX ShAX
~ Bl DMIN DMAX $- $-
1.2 1.2

18 1.80° 3.05/100 18 33 36

20 1.60° 2.70/100 20 37 40 12 1.2
22 1.20° 2.00/100 22 41 44 1.0 1.0
25 1.00° 1.70/100 25 47 50 1.0 1.0
30 0.90° 1.45/100 30 57 60 1.0 1.0
32 0.80° 1.30/100 32 61 64 1.0 1.0
35 0.65° 1.00/100 35 67 70 0.9 0.9
40 0.60° 0.90/100 40 77 80 0.9 0.9
50 0.50° 0.70/100 50 97 100 0.9 0.9
63 0.40° 0.50/100 63 123 126 0.9 0.9
80 0.25° 0.30/100 80 157 160 0.9 0.9
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ISO ISO I1SO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? u (18 13399 CVD Q nxD NSH

. @ ! @ @ D/PRAMET S

ECON TN16 Fresa a spallamento retto con refrigerante interno

Fresa a candela e a manicotto a 90° che utilizza inserti bilaterali TNGX 16 con 6 taglienti e APMX di 10 mm. Adatta per un'ampia gamma
di applicazioni. Disponibile con attacco cilindrico, Weldon, filettato e a manicotto (con passo dei denti differenziato). Corpo trattato per una
maggiore durata dell'utensile.

ECON TN DCONMS_ o
KWW S
_ _DCON Ms
KAPR 90° ] W
APMX 10.0 mm
3
GAMF 2
GAMP A by DCON MS
i G,
o E g 8 0z DCON Ms a
< © 8 Kww S
-~ L - - X
i z ! ) T |
oz |
. g DCON MS_. /
i
| 5 4
2 3 ‘ 5

‘\&.0" R

k)
®

0.03-0.13

0.03-0.15
2 4 = = e \ o] d
— = . ~ (=) 7% L
Codice prodotto = 2 § g 8 2 = & g 2 % % 'O @ B QA d
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
25A2R034A25-STN16-C 5 170 25 - - 3% - - - - 185 95 2 - 2000 v 054 G340 0382
32A2R034A32-STN16-C 20195 RN - - ¥ - - - - 16 95 2 - 17500 v 105 GI340 0382
. 25A2R080A25-STN16-C % 170 25 - - 8 - - - - 185 95 2 — 20000 v 048 GI340 0382
owis - 32A2R080A32-STN16-C 2 195 3 - - 8 - - - - -6 95 2 - 17500 ¥ 096 GI340 0382
32A3R034A32-STN16-C 20195 RN - - ¥ - - - - 16 95 3 - 17500 v 104 G340 0382
35A3R034A32-STN16-C 3% 195 32 - - 3% - - - - 16 95 3 - 17000 v 107 G340 0382
25A2R042B25-STN16-C 5 10 25 - - 4 - - - - 85 95 2 - 20000 v 029 G340 0382
32A3R042B32-STN16-C R M0 RN - - & - - - - -6 95 3 - 1750 ¥ 052 G340 0382
40A4R050B32-STN16-C 0 120 R - - 50 - - - - -6 95 4 - 16000 v 068 GI340 0382
25A2R033M12-STN16-C 25 55 125 - - — 33 M2 - - -185 95 2 - 20000 v 0.0 G340 (0382
32A2R043M16-STN16-C 32 66 17 - - - 43 M6 - - -16 95 2 - 1750 v 018 G340 (0382
32A3R043M16-STN16-C 32 66 17 - - — 4 M6 - - -16 95 3 - 1750 v 017 GI340 (0382
40A3R043M16-STN16-C 40 66 17 - - — 43 M6 - - -16 95 3 - 16000 v 020 GI340 (0382
40A4RO43M16-STN16-C 40 66 17 - - — 43 M6 - - -16 95 4 — 16000 v 021 GI340 (0382
40A03R-S90TN16-C 0 40 16 124 - - 40 - 84 56 -16 95 3 — 16000 v 032 G340 (0384
40A04R-S90TN16-C 0 40 16 124 - - 40 - 84 56 -16 95 4 — 16000 v 031 G340 (0384
50A04R-S90TN16-C 50 40 2 181 - - 40 - 104 63 -16 95 4 v 14000 v 034 GI340 0386
50A05R-S90TN16-C 50 40 2 181 - - 40 - 104 63 -6 95 5 v 14000 v 032 GI340 0386
63A04R-S90TN16-C 63 40 2 181 - - 40 - 104 63 -16 95 4 v 12500 v 047 GI340 0386
63A06R-S90TN16-C 63 40 2 181 - - 40 - 104 63 -16 95 6 v 1250 v 048 GI340 0386
80AO5R-S90TN16-C 8 50 27 21 - - 50 - 124 7 -6 95 5 v 11000 v 115 GI340 0388
" 80A07R-S90TN16-C 80 50 27 21 - - 50 - 124 7 -6 95 7 v 1000 v 117 G340 0388
100A06R-S90TN16-C 00 50 32 451 - - 5 - 144 8 16 95 6 v 10000 v 179 G340 (0390
100A08R-S90TN16-C 00 5 32 451 - - 5 - 144 8 16 -95 & v 10000 v 166 G340 (0390
115A06R-S90TN16-C 15 50 32 451 - - 5 - 144 8 16 95 6 v 950 v 221 G340 (0390
125A07R-S90TN16-C 125 63 40 51 - - 6 - 164 9 16 95 7 v 9000 v 305 G340 (0390
125A09R-590TN16-C 125 63 40 51 - - 6 - 164 9 16 95 9 v 9000 v 314 G340 (0390
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https://dormerpramet.com/p/8052259
https://dormerpramet.com/p/8020915
https://dormerpramet.com/p/8052330
https://dormerpramet.com/p/8020916
https://dormerpramet.com/p/8020917
https://dormerpramet.com/p/8020918
https://dormerpramet.com/p/8052331
https://dormerpramet.com/p/8021055
https://dormerpramet.com/p/8021056
https://dormerpramet.com/p/8052332
https://dormerpramet.com/p/8021058
https://dormerpramet.com/p/8021059
https://dormerpramet.com/p/8021160
https://dormerpramet.com/p/8021161
https://dormerpramet.com/p/8020829
https://dormerpramet.com/p/8020900
https://dormerpramet.com/p/8020901
https://dormerpramet.com/p/8020902
https://dormerpramet.com/p/8020903
https://dormerpramet.com/p/8020904
https://dormerpramet.com/p/8020905
https://dormerpramet.com/p/8020906
https://dormerpramet.com/p/8020907
https://dormerpramet.com/p/8020908
https://dormerpramet.com/p/8020909
https://dormerpramet.com/p/8020910
https://dormerpramet.com/p/8020911

ISO ISO ISO v,x1000 PMK

6 } o A
PVD
@ ? (o] (18 13399 VD o — NS H

-V

wv
Pe s BOQl ARy
o o O > [ (=] = = [o% d
Codice prodotto = 3 § 2 8 T = 8 £ £ F F @ @ max. B QA [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () §]
140A08R-S90TN16-C 140 63 40  56.1 - - 63 - 164 9 -16 -95 8 v’ 8500 v' 369 GI340 (0390
E4 ' 160C10R-S90TN16-C 160 63 40 - 667 - 63 - 164 92 -16 -95 10 v 8000 v 516 GI340 (0394
175C10R-S90TN16-C 175 63 40 - 667 - 63 - 164 92 -16 -95 10 v 7500 v 689 GI340 (0394

cl o

GI340 TNGX 1606..

2 e & B § <« ¢ £ & & ©

(0382 US44010-T15P M4 10 - - FlagT15P - - -
(0384  US44010-T15P 3.5 M4 10 D-TO8P/T15P FG-15 - HS 90835 - -
(0386  US44010-T15P 3.5 M4 10 D-TO8P/T15P FG-15 - HS 1030C - -
(0388  US44010-T15P 35 M4 10 D-TO8P/T15P FG-15 - HS 1230C - -
(0390  US44010-T15P 35 M4 10 D-T08P/T15P FG-15 - - - -
(0394  US44010-T15P 35 M4 10 D-T08P/T15P FG-15 - HS 1240C HSD 0825C CAC160C

2/PRAMET

m Ic D1 L S 60°

(mm) (mm) (mm) (mm)

1606 9.525 4.40 16.50 6.58 ’%\

Ic
D1

' o P M N S H

Codice prodotto : ve f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap ve f ap ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

0.06

379 T
29° l@' @ F geometria con design altamente positivo per lavorazioni leggere.

TNGX 160604SR-F:M8330 (] 04 W 205 010 3.0 P 120 0.09 3.0 ! 190 0.10 3.0 = = = = = = = = =
TNGX 160604SR-F:M8340 (] 04 M 19 010 3.0 2 110 0.09 3.0 ! 180 0.10 3.0 - = = = = = - = =
TNGX 160608SR-F:8215 [ ] 08 M 250 0.10 3.0 P 150 0.09 3.0 u 235 0.0 3.0 = = = = = = = = =
TNGX 160608SR-F:M6330 (] 08 M 215 010 3.0 P 150 0.09 3.0 . = = = = = = = = = = = =
TNGX 160608SR-F:M8310 (] 08 M 280 0.10 3.0 P 140 0.09 3.0 ! 265 0.10 3.0 = = = = = = = = =
TNGX 160608SR-F:M8330 (] 08 M 245 010 3.0 2 145 0.09 3.0 ! 230 0.10 3.0 - = = = = = - = =
TNGX 160608SR-F:M8340 ([ ] 08 M 225 010 3.0 P 135 0.09 3.0 u 210 0.10 3.0 = = = = = = = = =

0.10

317
13° ﬂ‘ i]} ( S M geometria con design positivo per lavorazioni da leggere a medie.

TNGX 160604SR-M:8215 ® 04 W 180 018 3.0 P 105 0.16 3.0 ! 170 0.18 3.0 - - - 4 013 24 = = =
TNGX 160604SR-M:M6330 ® 04 W 15 018 3.0 P 110 0.16 3.0 . = = - - - 45 013 24 = = =
TNGX 160604SR-M:M8310 ® 04 W 205 015 3.0 ® 100 014 3.0 ! 190 0.15 3.0 = = = = = = = = =
TNGX 160604SR-M:M8330 ® (04 W 180 018 3.0 & 105 0.6 3.0 ! 170 0.18 3.0 - - - B4 013 24 = = =


https://dormerpramet.com/p/8020912
https://dormerpramet.com/p/8020913
https://dormerpramet.com/p/8020914
https://dormerpramet.com/p/8020443
https://dormerpramet.com/p/8020444
https://dormerpramet.com/p/8020446
https://dormerpramet.com/p/8020449
https://dormerpramet.com/p/8020445
https://dormerpramet.com/p/8020447
https://dormerpramet.com/p/8020448
https://dormerpramet.com/p/8019943
https://dormerpramet.com/p/8019947
https://dormerpramet.com/p/8019944
https://dormerpramet.com/p/8019945

; IS0 IS0 ISO & vxaom PMK
P PVD
@ < ! ? u (18 13399 CVD Q nxD NSH

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

_ o P M N S H
Codice pmdouo : Ve f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)
0.10
317
13 ﬁiq’} g M geometria con design positivo per lavorazioni da leggere a medie.

TNGX 160604SR-M:M8340 [ ] 04 M 165 018 3.0 P 95 0.16 3.0 u 155 0.18 3.0 - - - 4 013 24 = = =
TNGX 160608SR-M:8215 £ 4 08 M 215 018 3.0 ® 125 0.16 3.0 ! 200 0.18 3.0 - - - ?m5 013 24 = = =
TNGX 160608SR-M:M6330 £ 4 08 M 18 018 3.0 P 130 0.16 3.0 . = = = - - - |5 013 24 = = =
TNGX 160608SR-M:M8310 (] 08 M 245 015 3.0 2 120 0.14 3.0 ! 230 015 3.0 = = = = = = = = =
TNGX 160608SR-M:M8330 L 08 M 215 018 3.0 2 125 0.16 3.0 u 200 0.18 3.0 - - - ?m5 013 24 = = =
TNGX 160608SR-M:M8340 £ 4 08 M 19 018 30 2 115 0.16 3.0 u 185 0.18 3.0 - - - |45 013 24 = = =
TNGX 160608SR-M:M8345 £ 4 08 M 155 018 30 P 9 016 3.0 . = = = - - - m 3 013 24 = = =
TNGX 160608SR-M:M9325 (] 08 M 285 0.15 3.0 = = = ! 270 015 3.0 = = = = = = = = =
TNGX 160608SR-M:M9340 £ 08 M 245 018 3.0 P 145 0.16 3.0 . - - - - - - 60 013 24 - - -
TNGX 160612SR-M:M8330 £ 1.2 W 230 018 3.0 & 135 0.16 3.0 u 215 018 3.0 - - - |5 013 24 = = =
TNGX 160612SR-M:M8340 £ 4 1.2 M 205 018 3.0 ®m 120 0.6 3.0 ! 190 0.18 3.0 - - - m5 013 24 = = =
TNGX 160616SR-M:M8310 £ 1.6 M 275 015 3.0 ® 140 0.14 3.0 ! 260 0.15 3.0 = = = = = = = = =
TNGX 160616SR-M:M8330 £ 1.6 M 240 018 3.0 ® 140 0.6 3.0 u 225 018 3.0 - - - 60 013 24 - - -
TNGX 160616SR-M:M8340 £ 16 W 220 018 3.0 P 130 0.16 3.0 u 205 0.18 3.0 - - - |5 013 24 = = =
D/PRAMET

Q Ic D1 L S 60°

(mm) (mm) (mm) (mm)

1606 9.525 440 1650 6.58 R

IC
D1

i [ RE P M N S H

Codice pl’OdOttO : Ve f ap ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)

377 ;
, IH' w FA geometria con design altamente positivo per lavorazioni da leggere a medie.

TNGX 160604FR-FA:HF7 ® 04 = o= = - - - - - - m2»5 01420 _ -
TNGX 160604FR-FA:M0315 @ 0.4 = = = - - - B - - - m58 014 20 - - - -
TNGX 160608FR-FA:HF7 ® 038 = = = - - - - - - m30 014 20 - - -
TNGX 160608FR-FA:M0315 @ 0.8 = = = - - -l - - - mo6w 014 20 - - -
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https://dormerpramet.com/p/8019946
https://dormerpramet.com/p/8019794
https://dormerpramet.com/p/8019797
https://dormerpramet.com/p/8019793
https://dormerpramet.com/p/8019795
https://dormerpramet.com/p/8019796
https://dormerpramet.com/p/8019798
https://dormerpramet.com/p/8019799
https://dormerpramet.com/p/8019820
https://dormerpramet.com/p/8020755
https://dormerpramet.com/p/8020756
https://dormerpramet.com/p/8020757
https://dormerpramet.com/p/8020758
https://dormerpramet.com/p/8020759
https://dormerpramet.com/p/8020826
https://dormerpramet.com/p/8020825
https://dormerpramet.com/p/8020828
https://dormerpramet.com/p/8020827

ISO ISO ISO o v,x1000 PMK
é 9 1 - PVD
@ ? ? u { N 13399 CcVD oﬁ nxD NSH
ae
4c 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 60 % 70% 75% 80% 90 % 100 %
X.V 148 1.35 127 1.22 119 116 111 1.08 105 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 095 0.85 075 0.85 095 1.00 1.00 1.00 1.00
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= X.
' TNGX 16-F TNGX 16-M TNGX 16-FA
. 0.4 0.8 0.4 0.8 12 1.6 04 0.8
. 2.10 19 2.10 1.90 173 1.14 210 1.90
\ 00 R \ 00 ] \ 00 el
= 50 | TNGX160604SR-F | | = 50 TNGX1606045R-M = 50 | TNGK160604FR-FA |
160 | Tnex -F | 160 TNGX -M 160 | TNGX160608FR-FA ...
TNGX160612SR-M
10.0 10.0 TNGX -M 10.0
63 63 6.3
40 40 40
25 25 25
16 16 16
1.0 1.0 1.0
0.63 0.63 0.63
04 04 04
f f f
0 522583382233 & v 522583382233 & © 5228583382233 B
3.0 4.5 6.0
0.18 0.14 0.10

{

73



Y ISO ISO ISO E— V1000 PMK
M <€ > | 2 ? B M & W 98 2 N
. drin=DC* . d=1.25DC . d=1.5DC . d=1.75DC . d=>2DC
min .%X Qe max -ﬂx Qe max -iAX Qe max m Qe max EL Qe max
25 25 0.14 13 31 0.22 2.2 38 0.33 3.0 44 0.60 4.0 50 0.70 5.0
32 32 0.16 15 40 0.33 28 48 0.44 4.0 56 0.70 5.0 64 0.90 6.5
40 40 0.22 2.0 50 0.38 35 60 0.55 5.0 70 0.90 6.5 80 1.15 8.0
50 50 0.27 25 63 0.50 45 75 0.70 6.5 88 1.00 8.0 100 1.40 10.0
63 63 0.33 32 80 0.60 55 95 0.90 8.0 110 1.45 10.0 125 1.80 12.5
80 80 0.55 4.0 100 1.00 7.0 120 1.45 10.0 140 215 13.0 160 2.60 16.0
100 100 0.70 5.0 125 1.20 9.0 150 1.80 12.5 175 2.70 16.5 200 3.30 20.0
115 115 0.85 6.0 145 1.50 10.0 175 1.90 14.5 200 2.80 19.0 230 3.80 23.0
125 125 0.90 6.5 155 1.60 11.0 190 2.30 15.5 220 3.10 20.0 250 4.10 25.0
140 140 1.00 7.0 175 1.80 12.5 210 2.60 17.5 245 3.70 23.0 280 4.60 28.0
160 160 1.20 8.0 200 2.00 14.0 240 2.90 20.0 280 430 26.0 320 5.30 32.0
175 175 1.30 8.8 220 2.20 15.5 265 3.20 22.0 305 470 29.0 350 5.80 35.0

* Controllare la riduzione dell‘avanzamento se il diametro del foro € nell‘intervallo d,,;, — 1.5 DC.
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ISO

ISO
Lia

ISO
13399

ECON LN12 Fresa a spallamento retto con refrigerante interno
Fresa a candela ed a manicotto a 90° per inserti bilaterali LN ..12 con APMX di 9 mm. Adatta per un'ampia gamma di applicazioni. Disponibile
con attacco cilindrico, Weldon, modulare filettato ed a manicotto (con passo differenziato) . Corpo trattato per una maggiore durata dell'utensile.

PVD
CVD

o
o

v.x1000

nxD

D/PRAMET

PMK
NSH

S

ECON LN
_ DCONMS _
J
KAPR 90° <
APMX 9.0mm g DCON MS
z
GAMF q8 ]
GAMP - o
C ;
Ja— } %, g‘ z 25
U Tﬂ% 5 = [ DCONMs
< 2
LY o ==
-
¥ ) S
e o O S
v v v ,’ ‘ vy fo] Ty £ | vy
DC DC DC
0.06-0.15 1 3
i = 2 ¥
0.06-0.13 v
2 o = = e { o] bF
—_ . ~ (=) % 1N
Codice prodotto = 3 § 2 =2 = B £ EZ ng % :@‘“ @ B eA @ i}
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
25A2R034A25-SLN12-C 25 170 25 - 34 - - - - -23 -8 2 - 19500 v~ 0.58 GI205 SQ340 -
= 25A2R080A25-SLN12-C 25 170 25 - 80 - - - - -23 -8 2 - 19500 v~ 0.54 GI205 SQ340 -
onessa - 32A2R034A32-SLN12-C 32 195 32 - 34 - - - - -15 -6 2 - 17300 v°  1.05 GI205 SQ340 -
32A2R090A32-SLN12-C 32 195 32 - 90 - - - - -15 -6 2 - 17300 v 098 GI205 SQ340 -
25A2R042B25-SLN12-C 25 99 25 - 42 - - - - -23 -8 2 - 19500 v° 030 GI205 SQ340 -
32A3R042B32-SLN12-C 32 103 32 - 42 - - - - -15 -6 3 - 17300 v° 050 GI205 SQ340 -
40A4R050B32-SLN12-C 40 111 32 - 50 - - - - -15 -6 4 v’ 15500 v© 062 GI205 SQ340 -
25A2R033M12-SLN12-C 25 5 125 - - 33 - - - -22 -6 2 - - v 011 G205 SQ340 -
=] 32A2R043M16-SLN12-C 32 66 17 - - 43 - - - -15 -6 2 - - v’ 022 G205 SQ340 -
voouae - 32A3R043M16-SLN12-C 32 66 17 - - 43 - - - -15 -6 3 - - v' 022 G205 SQ340 -
40A3R043M16-SLN12-C 40 66 17 - - 43 - - - -15 -6 3 - - v’ 028 GI205 SQ340 -
40A04R-S90LN12-C 40 - 16 14 - 40 - 84 56 -15 -6 4 v’ 15500 v© 033 G205 SQ342 -
50A04R-S90LN12-C 50 - 22 18 - 40 - 104 63 -145 -6 4 v 13800 v° 047 GI205 SQ343 -
50A05R-S90LN12-C 50 - 22 18 - 40 - 104 63 -145 -6 5 v’ 13800 v© 040 GI205 SQ343 -
63A04R-S90LN12-C 63 - 22 18 - 40 - 104 63 -14 -6 4 v’ 12300 v 055 G205 SQ343 -
63A06R-S90LN12-C 63 - 22 18 - 40 - 104 63 -14 -6 6 v’ 12300 v 050 GI205 SQ343 -
80A05R-S90LN12-C 80 - 27 38 - 50 - 14 7 14 -6 5 v' 10900 v© 116 GI205 SQ341 AC001
onsoso 80AO7R-S9OLN12-C 80 - 27 38 - 50 - 14 7 14 -6 7 v' 10900 v 111 GI205 SQ341 AC001
100A06R-S90LN12-C 100 - 32 45 - 50 - 144 8 14 -6 6 v’ 9800 v° 178 GI205 SQ341 AC002
100A08R-S90LN12-C 100 - 32 45 - 50 - 144 8 14 -6 8 v’ 9800 v° 1.93 GI205 SQ341 AC002
110A06R-S90LN12-C 110 - 32 45 - 50 - 144 8 14 -6 6 v’ 9300 v© 209 GI205 SQ341 AC002
125A07R-S90LN12-C 125 - 40 56 - 63 - 164 9 14 -6 7 v' 8700 V' 340 GI205 SQ341 AC003
125A09R-S90LN12-C 125 - 40 56 - 63 - 164 9 14 -6 9 v' 8700 V' 335 GI205 SQ341 AC003
el B ©
G205 LNGX 1205.. LNGU 1205..
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https://dormerpramet.com/p/6760296
https://dormerpramet.com/p/6760297
https://dormerpramet.com/p/6760298
https://dormerpramet.com/p/6760299
https://dormerpramet.com/p/6760300
https://dormerpramet.com/p/6760301
https://dormerpramet.com/p/6760302
https://dormerpramet.com/p/6798614
https://dormerpramet.com/p/6760303
https://dormerpramet.com/p/6803503
https://dormerpramet.com/p/6760287
https://dormerpramet.com/p/6760288
https://dormerpramet.com/p/6760289
https://dormerpramet.com/p/6760290
https://dormerpramet.com/p/6760304
https://dormerpramet.com/p/6760305
https://dormerpramet.com/p/6760291
https://dormerpramet.com/p/6760292
https://dormerpramet.com/p/6760293
https://dormerpramet.com/p/6760294
https://dormerpramet.com/p/6760295
https://dormerpramet.com/p/6798612
https://dormerpramet.com/p/6798613

-V

@ é ; ? ISO ISO ISO T o v.x1000 PMK
. (o] L1e 13399 VD x — NS H

i & ‘®) = 5 5 & = &

SQ340 US 44012-T15P 3.5 M4 12 - - FlagT15P -
SQ341 US 44012-T15P 3.5 M4 12 D-TO8P/T15P FG-15 - -
SQ342 US 44012-T15P 3.5 M4 12 D-T08P/T15P FG-15 - HS 0830C
SQ343 US 44012-T15P 3.5 M4 12 D-TO8P/T15P FG-15 - HS 1030C
2 @ o

AC001 KS 1230 K.FMH27

AC002 KS 1635 K.FMH32

AC003 KS 2040 K.FMH40

O PRAMET

Q W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1205 9.500 4.50 12.00 5.96

\Q(\

O

X [ J RE P M N S H

Codice prodotto : Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

33° IH' E F geometria con design altamente positivo per lavorazioni leggere.
LNGX 120504ER-F:8215 (] 04 W 200 015 15 = = = ! 190 015 15 = = = - - - - - -
LNGX 120504ER-F:M8330 (] 04 M 200 015 15 - = = ! 190 015 15 - - - - - - - = =
LNGX 120504ER-F:M8340 [ ] 04 M 180 015 15 = = = u 170 015 15 - - - - - - - - -
LNGX 120508ER-F:8215 £ 4 08 M 240 015 15 = = = ! 225 015 15 = = = - - - - - -
LNGX 120508ER-F:M8310 £ 08 M 260 015 15 = = = ! 245 015 15 = = = - - - - - -
LNGX 120508ER-F:M8330 £ 08 M 235 015 15 - = = ! 220 015 15 - - - - - - - = =
s o3 Wus o5 15 - - -PoneEsl - - - N - - -8B - - -

LNGX 120508ER-F:M8340
.

33° ﬂ K E M geometria con design positivo per lavorazioni da leggere a medie.

LNGX 120504ER-M:M8330 @ 04 W 185 0.15 3.0 - - - m5 o015 30 = = = - - - - - =
LNGX 120504ER-M:M8340 & 04 W 170 0.15 3.0 - - - M0 015 30 = = o - - - - - -
LNGX 120508ER-M:8215 £ 08 M 220 015 30 - - - m25 015 30 = = o - - - - - =
LNGX 120508ER-M:M8310 & 0.8 M 240 0.15 3.0 - - - m 25 015 30 = = = - - - - - =
LNGX 120508ER-M:M8330 & 0.8 M 220 0.15 3.0 - - - m205 015 30 = = = - - - - - =
LNGX 120508ER-M:M8340 & 0.8 M 200 015 3.0 - - - 10 015 30 = = = - - - - - -
LNGX 120508ER-M:M9315 & 0.8 M 300 0.15 3.0 - - - m28 015 30 = = o - - - - - =
LNGX 120508ER-M:M9325 & 0.8 M 280 0.15 3.0 - - - m 65 015 30 = = = - - - - =
LNGX 120508ER-M:M9340 & 08 M 250 0.15 3.0 - - -B- - - - - - - -
LNGX 120510ER-M:M8330 & 1.0 M 230 015 3.0 - - - m 25 015 30 = = = - - - - - =
LNGX120512ER-M:M8330 & 12 M 230 015 3.0 - - - W25 015 30 = = = - - - - - =
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https://dormerpramet.com/p/6798582
https://dormerpramet.com/p/7447898
https://dormerpramet.com/p/6798584
https://dormerpramet.com/p/6798585
https://dormerpramet.com/p/6922540
https://dormerpramet.com/p/7447900
https://dormerpramet.com/p/6798587
https://dormerpramet.com/p/7447899
https://dormerpramet.com/p/6798590
https://dormerpramet.com/p/6753697
https://dormerpramet.com/p/6922541
https://dormerpramet.com/p/7447901
https://dormerpramet.com/p/6798588
https://dormerpramet.com/p/6753695
https://dormerpramet.com/p/6753696
https://dormerpramet.com/p/6755626
https://dormerpramet.com/p/7447903
https://dormerpramet.com/p/7447904

; IS0 IS0 ISO & vxaom PMK
P PVD
@ < ! ? u (18 13399 CVD Q nxD NSH

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice pmdouo : 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)

.

33° ﬁ K E M geometria con design positivo per lavorazioni da leggere a medie.

LNGX 120512ER-M:M8340 L2 1.2 W 210 015 3.0 = = = u 195 015 3.0 - = = - - - - - -
LNGX 120516ER-M:M8330 £ 16 W 240 0.5 3.0 = = = . 225 015 3.0 = = = - - - - - -
LNGX 120516ER-M:M8340 ® 1.6 W 220 015 3.0 = = = ! 205 015 3.0 - - - - - - - - -
LNGX 120520ER-M:M8310 £ J 20 W 280 015 3.0 - = = . 265 0.15 3.0 - - - - - - - = =
LNGX 120520ER-M:M8330 L. 20 W 255 015 3.0 = = = . 240 015 3.0 - - - - - - - - -
LNGX 120520ER-M:M8340 s 20 W 230 015 3.0 = = = u 215 015 3.0 - - - - - - - - -
: 0.15
30
hge H g R geometria con design positivo adatta per lavorazioni di condizioni instabili.
LNGX 120508SR-R:8215 £ 08 M 205 020 35 - - - . 190 020 3.5 - - - - - - - = =
LNGX 120508SR-R:M5315 L 08 » 265 020 35 = = = . 250 020 35 = = = - - - - - -
LNGX 120508SR-R:M8310 £ 08 M 220 020 35 = = = . 205 020 35 = = = - - - - - -
LNGX 120508SR-R:M8330 £ 08 M 205 020 35 = = = . 190 020 3.5 - - - - - - - - -
LNGX 120508SR-R:M8340 ® 08 M 18 020 35 - = = ! 175 020 3.5 - - - - - - = = =
LNGX 120508SR-R:M9315 L 08 M 265 020 35 = = = . 250 020 35 = = = - - - - - -
LNGX 120508SR-R:M9325 £ 08 M 250 020 35 = = = . 235 020 35 = = = - - = - - -
LNGK1205085R-R:M9340 & 03 M 225 020 35 - - - o - - - - - - - - - - -
LNGX 120516SR-R:8215 s 16 M 225 020 35 - = = . 210 020 3.5 - - - - - - - = =
LNGX 120516SR-R:M8330 L. 1.6 W 225 020 35 = = = . 210 020 35 - = = - - - - - -
LNGX 120516SR-R:M8340 s 16 M 205 020 35 = = = ! 190 020 35 = = = - - = - - -
LNGX 120516SR-R:M9325 £ 16 M 275 020 35 = = = . 260 020 3.5 - - - - - - - - -
ﬁv +I E MF geometria con design altamente positivo per lavorazioni leggere.
LNGX120504ER-MF:M6330 @ 04 ® 175 015 10 m 125 o014 1080 - - - - - - - . _  _ _ _
LNGX120504ER-MF:M9340 @ 04 #1240 015 10 M 140 014 10 0| - - - - - - - - - - - -
LNGX120508ER-MF:M6330 & 0.8 #1210 015 10 M 150 014 10 & - - - - - - - - - - - -
LNGX120508ER-MF:M8340 @ 08 ® 225 015 10 M 135 014 10 b - - - - - - - - - - - -
LNGK120508ER-MF:M9340 & 0.8 ] 285 015 10 W 170 014 10 0 - - - - - - - - - - - -

0.07

20°
'
7%280 _I+ < s MM geometria con design positivo per lavorazioni da leggere a medie.

LNGX 120508SR-MM:M6330 # 08 M 190 015 28 m 135 014 28080 - - - - - - _ _  _ _ _
LNGX 120508SR-MM:M8340 # 03 M 200 015 28 W 120 014 28 | - - - - - - - - _  _ _ _
LNGX120508SR-MM:M8345 ® 03 M 160 015 28 W 95 014 28 || - - - - - - - - - - - -
LNGX120508SR-MM:M9340 @ 03 M 255 015 28 WM 150 014 28 |} - - - - - - - - - _ _
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https://dormerpramet.com/p/6798592
https://dormerpramet.com/p/7447905
https://dormerpramet.com/p/6798594
https://dormerpramet.com/p/7048988
https://dormerpramet.com/p/7447907
https://dormerpramet.com/p/6798596
https://dormerpramet.com/p/6798601
https://dormerpramet.com/p/6798604
https://dormerpramet.com/p/6922542
https://dormerpramet.com/p/7447902
https://dormerpramet.com/p/6798603
https://dormerpramet.com/p/6798605
https://dormerpramet.com/p/6798606
https://dormerpramet.com/p/6798607
https://dormerpramet.com/p/6798608
https://dormerpramet.com/p/7447906
https://dormerpramet.com/p/6798610
https://dormerpramet.com/p/6798611
https://dormerpramet.com/p/6925524
https://dormerpramet.com/p/7051435
https://dormerpramet.com/p/6925525
https://dormerpramet.com/p/6925548
https://dormerpramet.com/p/7051436
https://dormerpramet.com/p/6925526
https://dormerpramet.com/p/6925549
https://dormerpramet.com/p/7051461
https://dormerpramet.com/p/7051470

[~ SO SO SO — vx 1
R <€ > | 2 2 B B & W 948 = ™
LNGU 12 PRAMET

Q W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1205 9.500 4.50 12.00 5.96

i [ J RE M N S H

Codice prodotto g Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)

3% “ ‘ ' M geometria con design positivo per lavorazioni medie.

LNGU 120525ER-M:M8330 L2 25 255 015 3.0 = = = 240 015 3.0 - = = - - - - - -
LNGU 120525ER-M:M8340 & 25 230 015 3.0 = = = 215 015 3.0 = = = - - - - - -
LNGU 120530ER-M:M8330 L. 3.0 255 015 3.0 = = = 240 015 3.0 = = = - - - - - -
LNGU 120530ER-M:M8340 8 3.0 230 0.15 3.0 = = = 215 015 3.0 = = = - - - - - -

LNGX 12-FA JPRAMET

Q W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1205 9.500 4.50 12.00 5.96

: [ 4 RE M N S H
Codice prodotto g Ve f ap ve f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
38° h‘ ‘ ' FA geometria con design altamente positivo per lavorazioni da leggere a medie.
LNGX 120504FR-FA:HF7 o 04 - - - - - - - - - ®20 030 20 - - - - -
LNGX 120508FR-FA:HF7 ® 038 - = = > o= = - - - m31503 20 - - - - - -
LNGX 120508FR-FA:M0315 @ 0.8 = = = = = = - - - E 720 03 20 - - - -
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https://dormerpramet.com/p/7447896
https://dormerpramet.com/p/6798598
https://dormerpramet.com/p/7447897
https://dormerpramet.com/p/6798600
https://dormerpramet.com/p/6798579
https://dormerpramet.com/p/6798580
https://dormerpramet.com/p/6798581

6 9 ISO ISO ISO o v,x1000 PMK
' -— PVD
@ ? ? a i N 13399 CcVD Oﬁ nxD NSH
ae
A¢ 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 % 50 % 60 % 70% 75% 80 % 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 m 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
‘ LNGX 12-F LNGX 12-M LNGU 12-M
. 0.4 0.8 0.4 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.5 3.0
. 2.29 1.89 2.29 1.89 1.69 1.49 1.09 0.68 0.87 0.36
‘ LNGX 12-R LNGX 12-MF LNGX 12-MM LNGX 12-FA
. 0.8 1.6 0.4 0.8 0.8 0.4 0.8
. 1.88 1.08 2.28 1.88 1.88 2.30 1.89
| 00 I | 400 L \ 00 R
= 250 LNGX 120504ER-F | i = 250 LNGX 120504ER-M = 250 LNGU 120525ER-M | |
| LNGX 120508ER-F LNGX 120508ER-M | LNGU 120530ER-M
160 . 160 LNGX 120510ER-M 160
[ E— 100 [ LNGX 120512ER-M 100
LNGX 120516ER-M
63 63 LNGX 120520ER-M 63
40 40 40
25 25 25
16 16 1.6 \
1.0 1.0 1.0
0.63 0.63 0.63
04 04 04
f f f
® 5355838888 = " g2s58%23888%8 = " g§2258888838 =
400 i i i i i 40 | | | | | 400 | | | | |
E 250 LNGX 120508SR-R ] E 250 LNGX 120504ER-MF E 250 | LNGX1205085R-MM I
| LNGX 1205165R-R | LNGX 120508ER-MF
16.0 16.0 16.0
10.0 10.0 - 10.0 p—
63 i 63 63
4.0 4.0 40
25 25 25
1.6 16 16
1.0 1.0 1.0
0.63 0.63 0.63
04 04 04
f f f
© 8228888888 = © 228888888 = " 8228888888 =
400 | | | | |
E 250 LNGK120504FR-FA |-
| LNGX 120508FR-FA
160
10.0
63
4.0
25
16
1.0
063
04
f
06 8 2 2828 38888 =
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6 ; ISO ISO ISO E— o v.x1000 PMK
-— PVD
ﬁ ? ? a ()8 13399 CVD OQ nxD NSH
T’ 2 0 50 LNGX 12
3.5 019 013 008 RPMX APMX/I
= f : : : 4 ~J Il
25 13 21/100
EY) 0.7° 11/100
40 05° 0.7/100
50 04 0.5/100
63 02° 0.3/100
80 02° 0.2/100
2
&
LNGX 12 %
7R SMAX SMAX 02
@ DMIN DMAX - -
25 35.0 500 07 17
EY) 490 640 06 12
40 65.0 80.0 06 10
50 85.0 100.0 07 10
63 110 126.0 06 08
80 1450 160.0 07 08
o R “m
@ = 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
25 0.548 0.707 1,000 1225 1414 1732 2000 2236 2449 2828 3162
EY) 0.620 0.800 1131 1386 1,600 1.960 2263 2,530 2771 3,200 3578
40 [@{E 0693 0.894 1.265 1549 1789 2191 2530 2828 3,098 3,578 4000
50 5 0.775 1,000 1414 1732 2000 2449 2828 3162 3464 4000 4472
63 0.869 12 1.587 1944 2285 2750 375 3,550 3.888 4490 5.020
80 0,980 1265 1789 2191 2530 3,098 3578 4000 4382 5,060 5,657
m
E'f/ ”- 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
16 019 0253 0358 0438 0.506 0620 0.716 0.800 0.876 1012 1131
2.0 e 0219 0283 0400 0490 0.566 0.693 0.800 0894 0,980 1131 1265
25 @ 05 0.316 0.447 0.548 0632 0.775 0.894 1,000 1095 1.265 1414
3.0 0.268 0346 0490 0.600 0693 0.849 0,980 1,095 1,200 1386 1549
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A ¢« >

__sws ) IO

ECON LN16 Fresa a spallamento retto con refrigerante interno
Fresaa 90" a manicotto che utilizza inserti bilaterali LN.. 16 con APMX di 13 mm. Adatta per un'ampia gamma di applicazioni. Disponibile con
attacco a manicotto con passo denti differenziato. Corpo trattato per una maggiore durata dell’utensile.

?

?

ISO

ISO
Lia

ISO
13399

3
PVD
cVD 0

v.x1000

nxD

D/PRAMET

PMK
NSH

S

ECON LN
KAPR 90° . DCONMS _
APMX 13.0mm KWW %
}GAMF DCON MS ‘ v
GAMP s o ! ! Z |
iy @ KWW 2 \
il 77777 wx /';7,% ‘ w - -
I B W i «
< Y %
L i
Y Y ———
DBC1
DC |
4
3 |
2 & - = o = = g N o] g <P
[} w S o = = SN (K §> ¢
Codice prodotto = § 2 8 £ £ 3 3 @ © max. GA & &
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
63A04R-S90LN16-C 63 40 22 18 - 104 63 -105 -6 4 v 7600 v° 046 G207 SQ353 -
63A05R-S90LN16-C 63 40 22 18 - 104 63 -105 -6 5 v 7600 v° 046 G207 SQ353 -
80A04R-S90LN16-C 80 50 27 38 - 124 7 -10.5 -6 4 v 6800 v° 098 GI207 SQ351 AC001
80A06R-S90LN16-C 80 50 27 38 - 12.4 7 -105 -6 6 v 6800 v 089 G207 SQ351 ACO01
100A05R-S90LN16-C 100 50 32 45 - 14.4 8 -105 -6 5 v 6100 v 098 G207 SQ351 AC002
EZ ' 100A07R-S90LN16-C 100 50 32 45 - 14.4 8 -105 -6 7 v 6100 Vv 1.78  GI207 SQ351 AC002
125A06R-S90LN16-C 125 63 40 56 - 16.4 9 -105 -6 6 v' 5400 v 339 G207 SQ351 AC003
125A08R-S90LN16-C 125 63 40 56 - 16.4 9 -105 -6 8 v’ 5400 v° 328 G207 SQ351 AC003
140A06R-S90LN16-C 140 63 40 56 - 16.4 9 -105 -6 6 v' 5100 v° 391 G207 SQ351 AC003
160C08R-S90LN16-C 160 63 40 - 66.7 16.4 9 -105 -6 8 v 4700 Y 619 G207 SQ3%6 -
175C08R-S90LN16-C 175 63 40 - 66.7 164 9 -105 -6 8 voo450 v 701 G207 SQ356 -
3 & &
Ay
G207 LNMU 1607.. LNGU 1607..
DY I » s e »
7 ®) = g = s
SQ351 US 45012-T20P 5.0 M5 12 SDRT20P-T - - - -
SQ353 US 45012-T20P 5.0 M5 12 SDRT20P-T HS 1030C - - -
SQ356 US 45012-T20P 5.0 M5 12 SDRT20P-T HS 1240C CAC160C HSD 0825C HXK 5


https://dormerpramet.com/p/6760308
https://dormerpramet.com/p/6760309
https://dormerpramet.com/p/6760310
https://dormerpramet.com/p/6760311
https://dormerpramet.com/p/6760312
https://dormerpramet.com/p/6760313
https://dormerpramet.com/p/6760314
https://dormerpramet.com/p/6760315
https://dormerpramet.com/p/6760317
https://dormerpramet.com/p/7156001
https://dormerpramet.com/p/7156002

é T~ ISO ISO ISO E— o v.x1000 PMK
@ 9 ‘ ? ‘ ? ‘ a (ll 13399 E\\;B OQ nixD NSH
2 @ -
AC001 KS 1230 K.FMH27
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40

LNGU 16 2/PRAMET

g w1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1607 13.200 5.70 16.60 7.50

Codice pmetto : Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

w ‘ . M geometria con design altamente positivo per lavorazioni medie.
LNGU 160708SR-M:8215 200 0.18 5.0 = = = 190 0.18 5.0 = = = - - - 40 012 10
LNGU 160708SR-M:M8340 180 0.18 5.0 = = = 170 0.18 5.0 = = = = = = = = =
LNGU 160708SR-M:M9315 265 0.18 5.0 = = = 250 0.18 5.0 = = = - - - ®m 5 012 10
LNGU 160708SR-M:M9325 250 0.18 5.0 = = = 235 018 5.0 = = = - - - B 5 012 10

LNMU 16 2/PRAMET

g w1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1607 13.200 5.70 16.60 7.50

Codice pmdo“o : 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

ﬁ" E ‘ ' F geometria con design altamente positivo per lavorazioni leggere.
LNMU 160708ER-F:M8330 £ 4 0.8 230 016 1.7 = = = = = = = = = = = = - - -
LNMU 160708ER-F:M8340 £ 0.8 210 016 1.7 - = = = = = = = = - = = - - -
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https://dormerpramet.com/p/6753702
https://dormerpramet.com/p/6800835
https://dormerpramet.com/p/6753700
https://dormerpramet.com/p/6753701
https://dormerpramet.com/p/7447908
https://dormerpramet.com/p/6941358

6 ) ISO I1SO ISO E— 0 o v,x1000 PMK
1 - PVD
@ ? ? u {7‘ ) 13399 CVD Q nxD NSH

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

_ o M N S H
Codice pmdouo g 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)
b “ - M geometria con design positivo per lavorazioni medie.
LNMU 1607085R-M:8215 & 08 M 200 018 50 - - — W 1% 018 50 - - - - - - - - -
LNMU 160708SR-M:M6330 ® 03 M 170 018 50 - - - | - - - - - - - - - - - -
LNMU 160708SR-M:M8330 ® 0.8 . 200 0.18 5.0 - - - . 190 0.18 5.0 - - - - - - - - -
LNMU 160708SR-M:M8340 ® 0.8 . 180 0.18 5.0 - - - ! 170 0.18 5.0 - - - - - - - - -
LNMU 160708SR-M:M9325 & 03 M 250 018 50 - - — M 235 018 50 - - - - - - - - -
LNMU 160720SR-M:M8330 ® 20 M 230 018 50 - - — W25 018 50 - - - - = = - - -
LNMU 160720SR-M:M8340 & 2.0 . 210 018 5.0 - - - ! 195 0.18 5.0 - - - - - - - - -
LNMU 160730SR-M:M8330 & 3.0 . 230 018 5.0 - - - . 215 0.18 5.0 - - - - - - - - -
LNMU 160730SR-M:M8340 & 3.0 . 210 018 5.0 - - - u 195 0.18 5.0 - - - - - - - - -
LNMU 160740SR-M:M8340 ® 40 M 210 018 50 - - — P 195 018 50 - - - - = = - - -
0.12
19° H - R geometria con design positivo bilanciato per lavorazioni medie.
15°

LNMU 160708SR-R:M5315 & 0.8 u 265 018 63 - - - . 250 018 63 - - - - - - ®B5 012 10
LNMU 160708SR-R:M8330 & 0.8 . 195 0.18 63 - - - . 185 0.18 6.3 - - - - - - B35 012 10
LNMU 160708SR-R:M8340 ® 0.8 . 175 0.18 63 - - - ! 165 0.18 6.3 - - - - - - - - -
LNMU 160708SR-R:M9315 & 0.8 . 260 0.18 6.3 - - - . 245 018 6.3 - - - - - - ®m5 012 10
LNMU 160708SR-R:M9325 & 0.8 . 240 018 63 - - - . 225 018 6.3 - - - - - - »m 45 012 10
LNMU 160716SR-R:M8330 &8 16 . 215 018 6.3 - - - . 200 0.18 6.3 - - - - - - P40 012 11
LNMU 160716SR-R:M8340 & 16 . 195 0.18 63 - - - ! 185 0.18 6.3 - - - - - - - - -
LNMU 160716SR-R:M9315 & 16 . 285 018 63 - - - . 270 0.18 6.3 - - - - - - »m5 012 11
LNMU 160716SR-R:M9325 & 16 . 265 018 63 - - - . 250 0.18 6.3 - - - - - - »m5 012 11
LNGU 16-FA 2 PRAMET

Q W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1607 13.200 5.70 16.60 7.50

® i M N S H
Codice pmdouo g Ve f ap ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
32 IH' ' FA geometria con design altamente positivo per lavorazioni da leggere a medie.
LNGU 160708FR-FA:HF7 e 08| - - - - - -PF- - - m3o03% 3 - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/6941410
https://dormerpramet.com/p/6941436
https://dormerpramet.com/p/7447909
https://dormerpramet.com/p/6941411
https://dormerpramet.com/p/6941413
https://dormerpramet.com/p/7447912
https://dormerpramet.com/p/6941414
https://dormerpramet.com/p/7447913
https://dormerpramet.com/p/6941416
https://dormerpramet.com/p/6941418
https://dormerpramet.com/p/6941426
https://dormerpramet.com/p/7447910
https://dormerpramet.com/p/6941421
https://dormerpramet.com/p/6941424
https://dormerpramet.com/p/6941425
https://dormerpramet.com/p/7447911
https://dormerpramet.com/p/6941430
https://dormerpramet.com/p/6941427
https://dormerpramet.com/p/6941428
https://dormerpramet.com/p/6941432

ISO ISO ISO Fo v,x1000 PMK
' -— PVD
@ 6 ) ? ? o] 1) 13399 VD Oﬁ 7xD NSH
ae
Yo 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 % 50 % 60 % 70% 75% 80 % 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
‘ LNMU 16-F LNMU 16-M LNMU 16-R LNGU 16-M LNGU 16-FA
. 0.8 0.8 2.0 3.0 4.0 0.8 0.8 0.8
. 3.30 3.30 21 1.12 0.10 3.30 2.50 3.24 330
\ 40 | T | \ 400 P b \ 400 [
= 250 [ iNmuco7osERF | = 250 LNMU 160708SR-M = 250 LNMU160708SR-R |
160 160 LNMU 160720SR-M 0 | TG
- — i LNMU 160730SR-M :
10.0 m 10.0 ) LNMU 1607405R-M 100 _\\ <
63 63 ) 63
40 40 40 [m6330. Ma310. M8340.8215. M8330] -
25 25 25 5315. M9315. M9325 |
16 16 16
10 10 [Me330. M8340.8215. M8330] 10
063 0.63 ";'F 063
04 04 3 04
f [ | f f
® 535858388838 = ° £3z8g3gszz8 = " §2s58%g3883838 =
40 i i i i i 00 i i i i i
E 250 [ iNu160708sRM | E 250 [ INGu60708FRFA |-
160 160
100 TN 100 -
63 63
40 [m8340.8215. m8330]-+- 40
25 [mo315. M‘sszs‘. 25
16 16
10 10
063 063
04 04
f f
TN EEEEE B ° £3z8%g3sz38 =
i’ 4 1.0 6.0 13.0
7.0
ﬁ 0.31 0.24 0.13
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IS0 150 IS0 g el pMK
ﬁ é 9 ? ? (o] (18 13399 o O mxD NS H
SLN12X PRAMET S

BAH

PROD LN12 Fresa tangenziale a spallamento retto a 90° con passaggio refrigerante interno

Frese a candela ed a manicotto a 90° altamente produttive, che prevedono I'utilizzo dell'inserto tangenziale LNEX 12 con 4 taglienti e un APMX
di 10 mm. Adatte per una vasta gamma di applicazioni. Disponibilita di corpi fresa con attacco cilindrico, weldon ed a manicotto. Il corpo fresa
robusto garantisce una lunga vita utensile ed un'eccellente resistenza alla rottura.

. _DCONMS
]
KAPR 90°
APMX 10.0 mm
AP 'ﬁA‘\MF é . DCONMS
"‘\i ﬁ é % 4 [
[ : I < — <O( %
W e DCON MS
G 2 2 % | kww
i z s
A A UT_J ]
vy A A 4 v V’\&oa 2 : 9003 r*\&oal'_ll'
u u v : 1 o]
DC DC - DCCB
AR ) .
0.06-0.18
@) |2
0.06-0.20
g [~=) = < q E ?
— = L5 5 L3 p
Codice prodotto = 2 § g = = g = % % Q B QA dlr
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
25A2R042A25-SLN12X-C 25 170 25 - 4) - - - -30 -5 2 - 17300 v 0.55 G206 (0382
25A2R080A25-SLN12X-C 25 170 25 - 80 - - - -30 -5 2 - 17300 v 0.50 Gl206 (0382
32A3R042A32-SLN12X-C 32 195 32 - 42 - - - -22.5 -5 3 - 15300 v 1.08  GI206 SQ340
32A3R090A32-SLN12X-C 32 195 32 - 90 - - - -22.5 -5 3 - 15300 v 1.02  GI206 SQ340
40A4R050A32-SLN12X-C 40 195 32 - 50 - - - -22.5 -5 4 - 13700 v 117  GI206 SQ340
25A2R042B25-SLN12X-C 25 100 25 - 4) - - - -30 -5 2 - 17300 v 0.29 G206 (0382
32A3R042B32-SLN12X-C 32 110 32 - 42 - - - -22.5 -5 3 - 15300 v 0.58 G206 SQ340
40A4R050B32-SLN12X-C 40 120 32 - 50 - - - 25 5 4 - 13700 v' 073 G206 S$Q340
40A03R-S90LN12X-C 40 - 16 12.4 - 40 8.4 56 -225 -5 3 - 13700 v 0.15 G206 SQ345
40A04R-S90LN12X-C 40 - 16 124 - 40 8.4 56  -225 -5 4 13700 v 0.23 G206 SQ345
50A05R-S90LN12X-C 50 - 22 16.5 - 40 10.4 6.3 -195 -5 5 - 12300 v 0.34 G206 SQ343
50A06R-S90LN12X-C 50 - 22 16.5 - 40 10.4 6.3 -19.5 -5 6 - 12300 v 0.34 G206 SQ343
52A05R-S90LN12X-C 52 - 22 16.5 - 40 10.4 6.3 -19.5 -5 5 - 12300 v 037 GI206 SQ343
63A06R-S90LN12X-C 63 - 22 16.5 - 40 10.4 6.3 -195 -5 6 v'o10900 v 0.61 G206 5Q343
&4 63708R-S9OLN12X-C 68 - 2 165 - 4 104 63 -195 5 8 - 10900 v 050 G206 SQ343
" 66A06R-S9OLN12X-C 6 - 2 165 - 40 104 63 -195 5 6 v 10000 v 054 G206 Q343
80A07R-S90LN12X-C 80 - 27 38.1 - 50 124 7 -19.5 -5 7 v 9700 v 1.00 GI206 SQ341
80AT0R-S90LN12X-C 80 - 27 38.1 - 50 124 7 -19.5 -5 10 - 9700 v 0.98 G206 SQ341
100A08R-S90LN12X-C 100 - 32 451 - 50 14.4 8 -17.5 -5 8 v 8700 v 1.90 GI206 SQ341
100A11R-S90LN12X-C 00 - 32 451 - 5 144 8 175 -5 1 - 8700 v 188 G206 SQ341
125A12R-S90LN12X-C 125 - 40 56.1 - 63 16.4 9 -17.5 -5 12 ' 7800 v 3.39 G206 SQ341
ch o
Gl206 LNEX 1210..
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ﬁ é ; ? ISO ISO ISO T o v.x1000 PMK
. (o] L1e 13399 VD x — NS H

# ¢ ® B § < £ 5 &

(0382 US 44010-T15P 35 M4 10 - - FlagT15P -
SQ340 US 44012-T15P 35 M4 12 - - FlagT15P -
SQ341 US 44012-T15P 35 M4 12 D-TO8P/T15P FG-15 - -
SQ343 US 44012-T15P 35 M4 12 D-T08P/T15P FG-15 - HS 1030C
SQ345 US 44012-T15P 35 M4 12 D-T08P/T15P FG-15 - HS 90835

O PRAMET

Q w1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm) /5)@
1210 6.000 4.40 13.30 10.26

D1
L

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

o P M N S H
Codice pmdono : Ve f ap ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)
0.13

5 F la geometria positiva é utilizzata per lavorazioni leggere e medie, adatta per applicazioni caratterizzate
30° 45° lH' ( S da shalzi elevati. Progettata con un angolo di taglio altamente positivo, T-land stretto e arrotondamento del
tagliente per lavorazioni da leggere a medie.

LNEX 121008SR-F:M6330 ¢ 08 W 220 017 3.0 2 155 015 3.0 . = = = = = = = = = = = =
LNEX 121008SR-F:M8310 € 08 M 280 017 3.0 P 140 015 3.0 ! 265 0.17 3.0 - - - - - - ®m5 011 10
LNEX 121008SR-F:M8330 $ 08 M 20 017 3.0 P 155 015 3.0 u 245 017 3.0 - - - - - - B35 011 10
LNEX 121008SR-F:M8340 € 08 MW 235 017 3.0 P 140 015 3.0 ! 220 0.17 3.0 = = = = = = = = =
LNEX 121012SR-F:M6330 $ 12 W 230 017 3.0 ® 165 015 3.0 . = = = = = = = = = = = =
LNEX 121012SR-F:M8310 8 12 M 295 0.17 3.0 2 150 0.15 3.0 ! 280 0.17 3.0 - - - - - - &5 011 10
LNEX 121012SR-F:M8330 € 12 MW 270 017 3.0 P 160 0.15 3.0 u 255 017 3.0 - - - - - - B35 011 10
0.00
M la geometria versatile rappresenta la prima scelta per una vasta gamma di condizioni di lavoro. Progettata
2 42° % i% con un angolo di taglio positivo, T-land medio e arrotondamento del tagliente per lavorazioni da medie a
b semi-sgrossatura.
A

LNEX 121008SR-M:M6330 € 08 M 210 020 35 - - - . - - - - - - - - - - - -
LNEX 121008SR-M:M8310 $ 08 M 265 020 35 - - - . 250 020 3.5 - - - - - - B 5 016 10
LNEX 121008SR-M:M8330 $ 08 M 245 020 35 - - - . 230 020 35 - - - - - - » 45 016 1.0
LNEX 121008SR-M:M8340 $ 08 M 220 020 35 - = = ! 205 020 3.5 = = = - = = - = =
LNEX 121008SR-M:M9315 ® 08 M 320 020 35 - - - . 300 020 35 - - - - - - ®m 60 016 1.0
LNEX 121008SR-M:M9325 $ 08 M 300 020 35 - - - . 285 020 3.5 - - - - - - B 60 016 1.0
LNEX 121008SR-M:M9340 $ 08 M 270 020 35 = = = . = = = = = = = = = = = =
LNEX 121012SR-M:M8310 $ 12 M 280 020 35 - = = . 265 020 3.5 = = = - - - &5 016 10
LNEX 121012SR-M:M8330 8 12 M 255 020 35 - - - . 240 020 35 - - - - - - ®m 5 016 10
LNEX 121012SR-M:M8340 8 12 MW 235 020 35 - - - u 220 020 35 - - - - - - - - -
LNEX 121016SR-M:M8310 16 H 295 020 35 - - - . 280 020 3.5 - - - - - - » 55 016 1.0
LNEX 121016SR-M:M8330 € 16 M 270 020 35 - - - . 255 020 35 - - - - - - »m 5 016 1.0
LNEX 121016SR-M:M8340 8 16 M 245 020 35 - - - ! 230 020 35 - - - - - - - - -
LNEX 121020SR-M:M8330 $ 20 M 285 020 35 - - - . 270 020 3.5 - - - - - - B 55 016 1.0
LNEX 121020SR-M:M8340 20 M 255 020 35 = = = ! 240 020 35 = = = = = = = = =
LNEX 121024SR-M:M8330 24 W 285 020 35 - - - . 270 020 3.5 - - - - - - » 55 016 1.0
LNEX 121024SR-M:M8340 € 24 W 25 020 35 - - - ! 240 020 35 - - - - - - - - -
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ISO

ISO I1SO o v,x1000 PMK
é 9 1 — PVD
@ ? ? o] 1) 13399 VD O 7xD NSH
% 5% 10% 15% 20 % 25% 30% 40 % 50% 60 % 70% 75% 80 % 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 111 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.74 0.79 1.00
= x.f
‘ LNEX 12-F LNEX 12-M
. 0.8 0.8 1.2 1.6 2.0
. 2.25 2.25 1.73 1.33 1.15
y 00 T T 0 NN N S —
= 25.0 LNEX 121008SR-F o = 250 LNEX 121008SR-M
160 | LNEX 121012SR-F 160 LNEX 1210125R-M
} ; LNEX 1210165R-M
10.0 10.0 LNEX 121020SR-M
LNEX 1210245R-M
63 6.3
40 4.0
25 25
16 16
1.0 10
0.63 0.63
04 0.4
f f
© g 558288838 = " g 558288838 =
'p
i’ A 20 3.0 40 5.0
2.5
ﬂ 0.30 0.20 0.20 0.15
=>f
RPMX APMX/I SMAX SMAX
3 l DMIN DMAX ﬁ- T
25 0.80° 1.40/100 44,0 48.0 0.6 0.7
32 0.60° 1.00/100 58.0 62.0 0.8 1.0
40 0.35° 0.60/100 74.0 78.0 0.7 0.8
50 0.30° 0.50/100 94.0 98.0 0.7 0.8
52 0.30° 0.50/100 98.0 102.0 0.7 0.8
63 0.20° 0.35/100 120.0 124.0 0.3 0.4
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ISO ISO 1ISO Fo v,x1000 PMK
-— PVD
o) (18 13399 VD OQ — NS H

88

L= 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
25 0.548 0.707 1,000 1225 1414 1732 2000 2236 2449 2828 3162
2 0.620 0800 1131 1386 1,600 1960 2263 2530 2771 3,200 3.578
40 [@IFE 0.693 0.894 1265 1,549 1789 2191 2530 2828 3,008 3578 4000
50 5 0.775 1,000 1414 1732 2000 2449 2828 3162 3.464 4000 4472
52 0.869 X)) 1587 1944 2285 2750 375 3,550 3.888 4490 5.020
63 0.980 1265 1789 2191 2530 3,008 3578 4000 438 5,060 5,657

EE/ ﬂ 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
0.8 0,155 0.200 0283 0.346 0400 0.490 0.566 0.632 0693 0.800 0.894
12 _ o 0.219 0310 0.379 0438 0.537 0.620 0.693 0.759 0.876 0,980
16 @ 0,19 0.253 0.358 0438 0.506 0620 0.716 0.800 0.876 1012 1131
2.0 0219 0.283 0400 0490 0.566 0.693 0.800 0.894 0,980 1131 1265
2.4 0.245 0316 0.447 0.548 0632 0775 0.894 1,000 1,095 1265 1414



SPIANATURA

Codolo cilindrico

Weldon

Modulare

Fresa a manicotto

Pagina
1SO

Forma dell'inserto

Inserti

N. di taglienti

Spianatura

Smussatura

Interpolazione
elicoidale

Fresatura a tuffo
progressiva

Rampa

Fresatura di
superfici sagomate
(fresatura a copiare)
Fresatura

di spallamento
superficiale

Cave poco profonde
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FRESE A FISSAGGIO MECCANICO — NAVIGATORE

SADO7D SAD11E SAD16E SAP10D
90° 90° 90° 90°
APMX (mm) 5.0 APMX (mm) 9.0 APMX (mm) 13.0 APMX (mm) 9.0
DC(mm) 10-32 DC(mm) 16125 DC(mm) 25-175 DC(mm) 10-25
LI 0 4
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? 3 ISO ISO ISO T o v,x1000 PMK
. : (o] L1e 13399 VD o D NSH

SADO7D . @ ! @ @ PRAMET S

FORCE ADO7 Fresa a spallamento retto con refrigerante interno

Fresa a candelaa 90" con inserto positivo AD .. 07 con APMX di 5 mm. Adatta per spianatura, spallamento, cave, fresatura elicoidale, trocoidale,
in rampa e a tuffo. Disponibile con codolo cilindrico e modulare filettato e con passo differenziato dei taglienti . Corpo trattato per una maggiore
durata dell'utensile.

FORCE AD
o o DCON MS
APMX 5.0mm
GAMP }GAMF % TDZ
e - -
I = 5 i
(S — B * 2 1 ‘
I & DCON MS
-
\ <
o
D T} L
goo_l ;b&C' -
Y ‘

o

0.03-0.08

(@] = = L ~ = < |
Codice prodotto = 3 § = - = % CE: N*:‘ eg d
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
10A2R016A08-SAD07D-C 10 100 8 16 - - -12 8 2 - 61600 v 0.05 GI276  SQ010
10A2R016A10-SADO7D-C 10 80 10 16 - - -12 8 2 - 61600 v 0.05 G276  SQO10
10A2R018A08-SADO7D-CF 10 100 8 18 - - -12 8 2 - 61600 v 0.06 G276  SQ010
10A2R018A10-SADO7D-CF 10 80 10 18 - - -12 8 2 - 61600 v 0.05 G276  SQ010
12A2R018A10-SAD07D-C 12 120 10 18 - - -10 8 2 - 56300 v 0.09 GI276  SQ010
12A2R018A12-SAD07D-C 12 90 12 18 - - -10 8 2 - 56300 v 0.09 G276  SQ010
12A3R018A12-SAD07D-C 12 90 12 18 - - -10 8 3 - 56200 4 0.09 G276  SQ010
12A3R020A12-SADO7D-CF 12 90 12 20 - - -10 8 3 - 56200 v 0.09 G276  SQ010
14A3R018A12-SAD07D-C 14 140 12 18 - - -9 8 3 - 52100 4 0.13 G276  SQ010
14A3R018A14-SAD07D-C 14 90 14 18 - - -9 8 3 - 52100 v 0.11 G276  SQ010
= 14A3R020A12-SADO7D-CF 14 140 12 20 - - -9 8 3 - 52100 4 0.14 G276  SQ010
owwssal - 14A3R020A14-SADO7D-CF 14 90 14 20 - - -9 8 3 - 52100 v 0.11  GI276  SQ010
16A3R019A14-SAD07D-C 16 160 14 19 - - -8 8 3 - 48700 v 021 G276  SQOM
16A3R019A16-SAD07D-C 16 110 16 19 - - -8 8 3 - 48700 4 0.18 G276  SQOM
16A4R019A16-SAD07D-C 16 110 16 19 - - -8 8 4 - 48700 4 0.18  GI276  SQOM
18A4R019A16-SAD07D-C 18 180 16 19 - - -1.5 8 4 v 45900 v 028  GI276  SQOM
18A4R019A18-SAD07D-C 18 110 18 19 - - -1.5 8 4 v 45900 v 0.22 GI276  SQOM
20A4R020A18-SAD07D-C 20 200 18 20 - - -7 8 4 v 43600 4 037  GI276  SQOM
20A4R020A20-SAD07D-C 20 125 20 20 - - -7 8 4 4 43600 v 029  GI276  SQOM
20A5R020A20-SAD07D-C 20 125 20 20 - - -7 8 5 4 43600 v 030  GI276  SQ0M
25A5R024A25-SAD07D-C 25 140 25 24 - - -6.5 8 5 v 39000 4 051  GI276  SQOM
25A6R024A25-SAD07D-C 25 140 25 24 - - -6.5 8 6 v 39000 v 051 G276  SQOM
12A2R020M06-SAD07D-C 12 35 6.5 - 20 M6 -10 8 2 - - v 0.04 G276  SQO10
14A3R020M08-SAD07D-C 14 38 85 - 20 M8 -9 8 3 - - v 0.04 G276  SQ010
p’%-i; 14A3R023M08-SAD07D-CF 14 41 85 - 23 M8 -9 8 3 - - v 0.05 G276  SQ010
16A4R023M08-SAD07D-C 16 4 85 - 23 M8 -8 8 4 v - v 0.05 G276  SQOM
20A5R030M10-SAD07D-C 20 49 10.5 - 30 M10 -7 8 5 v - v 0.08 G276  SQOM
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A ¢« >

Lo

Codice prodotto

DC
OAL

(mm) (mm)

25A6R035M12-SAD07D-C 25 57

vt 32 A8RO43M16-SADO7D-C 32 66

DCON MS

LU

(mm)

o]
O =J
G276 ADMX 0702..
Y 7, )
ﬁl @ N@
SQ010 US 62003A-T06P 0.6
SQ011 US 62004A-T06P 0.6
Q w1 D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
0702 4.482 2.20 6.95 248
. ® R P
Codice prodotto £ 2
2 74 f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)
...003
31°
¥
%ﬁ ‘59?3 1S
ADMX 070202SR-F:M8330 [ ] 02 W 220 007 20 W
ADMX 070204SR-F:M6330 ([ 04 W 200 007 20 W
ADMX 070204SR-F:M8330 [ ] 04 W 235 007 20 W
ADMX 070204SR-F:M8340 [ ] 04 M 215 007 20 W
ADMX 070208SR-F:M8310 E 08 M 320 007 20 ™
ADMX 070208SR-F:M8330 L 08 M 280 007 20 W
ADMX 070208SR-F:M8340 £ 08 M 255 007 20 W
,..003
%21" : i
ADMX 070202SR-M:M8330 @ 02 W 205 009 22 ®7
ADMX 070202SR-M:M8340 @ 02 W 18 009 22 ®m
ADMX 070204SR-M:8215 [ ] 04 W 225 009 22 ™
ADMX 070204SR-M:M6330 @ 04 M 19 009 22 ¢
ADMX 070204SR-M:M8310 @ 04 W 245 009 22 P
ADMX 070204SR-M:M8330 @ 04 W 220 009 22 ®m
ADMX 070204SR-M:M8340 @ 04 W 200 009 22 ™
ADMX 070204SR-M:M9340 @ 04 W 25 009 22 ¢
ADMX 070208SR-M:8215 L 08 M 270 009 22 ®

Ve

(m/min) (mm/tooth) (mm)

LF

(mm)
35
43

M

f

TDZ
GAMP

oo o

ol
oo o
o N
max. B
v - v
v - v
ADEX 0702..
3
4

v, x1000

nxD

0.13 G276
024 G276

Flag TO6P
Flag TO6P

PMK
NSH

sQom
SQO11

D/PRAMET

WA1

(m/min) (mm/tooth) ~ (mm)

N S

f ap Ve f

F geometria con design altamente affilato per lavorazioni leggere.

130
140
140
125
160
165
150

0.06
0.06
0.06
0.06
0.06
0.06
0.06

¥ 660 0.08 2.0

7 705 0.08 2.0

¥ 840 0.08 2.0

oo |o|o|o|o|o

NNNN

NN

M geometria con design positivo per lavorazioni da leggere a medie.

120
110
135
135
120
130
120
155
160

0.08
0.08
0.08
0.08
0.08
0.08
0.08
0.08
0.08

w
o

—_ N N
O O
o b

N
v
[}

NN

I
I
NNENNN

(m/min) (mm/tooth) ~ (mm)

55 0.05
60 0.05
55 0.05
50 0.05

70 0.05
60 0.05

50 0.6
45 0.06
55 0.06
55 0.06

55 0.06
50 0.06
65 0.06
65 0.06

H

ap Ve

1.6 =
1.6 =
1.6 =
1.6 =

1.6 =
1.6 =

1.8 =
18 =
18 =
1.8 =

18 =
18 =
1.8 =
1.8 =

ap

(m/min) (mm/tooth) ~ (mm)


https://dormerpramet.com/p/6798644
https://dormerpramet.com/p/6798645
https://dormerpramet.com/p/7799486
https://dormerpramet.com/p/7799521
https://dormerpramet.com/p/7799489
https://dormerpramet.com/p/7799520
https://dormerpramet.com/p/7799604
https://dormerpramet.com/p/7799605
https://dormerpramet.com/p/7799606
https://dormerpramet.com/p/7447798
https://dormerpramet.com/p/6798617
https://dormerpramet.com/p/6798618
https://dormerpramet.com/p/6925504
https://dormerpramet.com/p/6922514
https://dormerpramet.com/p/7447799
https://dormerpramet.com/p/6798620
https://dormerpramet.com/p/6798621
https://dormerpramet.com/p/6798622

ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
@ é 9 ? ? a {J o 13399 E\\;[D) OQ nxD NSH

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

o & m N S H
Codice pmdouo g Ve f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)
0.03

M geometria con design positivo per lavorazioni da leggere a medie.

i
&
“|

ADMX 070208SR-M:M6330 @ 0.8 . 225 0.09 22 P 160 0.08 2.2 . - - - - - - 65 006 18 - - -
ADMX 070208SR-M:M8310 @ 0.8 . 290 0.09 22 P 145 0.08 2.2 ! 275 0.09 22 - - - - - - - - -
ADMX 070208SR-M:M8330 @ 0.8 . 260 0.09 22 2 155 0.08 2.2 ! 245 009 22 w1 780 011 22 P 65 006 1.8 = = =
ADMX 070208SR-M:M8340 @ 0.8 . 240 0.09 22 2 140 0.08 2.2 u 225 0.09 22 - - - P 60 006 18 = = =
ADMX 070208SR-M:M9340 @ 0.8 . 315 0.09 22 ® 185 0.08 2.2 . = = = - - - m75 006 18 = = =
ADMX 070216SR-M:M8330 @ 1.6 . 290 0.09 22 ® 170 0.08 2.2 ! 275 0.09 22 P 870 011 22 ® 70 0.06 138 - - -
ADMX 070220SR-M:M8310 @ 2.0 . 340 0.09 22 2 170 0.08 2.2 ! 320 0.09 22 = = = = = = = = =
ADMX 070220SR-M:M8330 @ 2.0 . 300 0.09 22 P 180 0.08 2.2 u 285 0.09 22 w2 900 011 22 ® 75 0.06 1.8 = = =
ADMX 070220SR-M:M8340 @ 2.0 . 275 0.09 22 ® 165 0.08 2.2 u 260 0.09 2.2 - - - 65 006 1.8 = = =
ADEX 07-FA 2 PRAMET

Q Wi D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

0702 4.497 2.20 6.95 248

Codice pmdouo g 74 f ap \7d f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)

ADEX 070204FR-FA:HF7 e 04| - - - - - -PF - - - mau 01830 - - - - - -
ADEX070204FR-FA:M0315 @ 04 = - - - - - - - - - m5501830 - - - - - -
ADEX 070208FR-FA:HF7 e 08 | - - - - - - - - - m»85 01830 - - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/7601277
https://dormerpramet.com/p/6922515
https://dormerpramet.com/p/7447800
https://dormerpramet.com/p/6798624
https://dormerpramet.com/p/6798625
https://dormerpramet.com/p/7799772
https://dormerpramet.com/p/7048987
https://dormerpramet.com/p/7447801
https://dormerpramet.com/p/6939771
https://dormerpramet.com/p/7606835
https://dormerpramet.com/p/7606837
https://dormerpramet.com/p/7606836

o~ ISO 1ISO ISO —— ux
M <€ > | 2 ?» B B = ®= g =

ADEX 07-HF 2PRAMET

Q w1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

0702 4.439 2.20 6.45 248

W1

&

. ® R M N S .
Codice prodotto g Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)
0.08
15° =y
o i ‘ . HF geometria con design altamente positivo per lavorazioni ad alto avanzamento.

ADEX 070206SR-HF:M6330 & 06 200 060 03 P 140 054 03
ADEX 070206SR-HF:M8330 & 06 225 060 03 P 135 054 03 = =
ADEX 070206SR-HF:M8340 & 06 215 060 03 P 125 054 03
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https://dormerpramet.com/p/7606877
https://dormerpramet.com/p/7606875
https://dormerpramet.com/p/7606876

6 ; ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
-— PVD
ﬂ ? ? a ()8 13399 CVD OQ nxD NSH
ae
cL 5% 0% 15% 0% 25%  30%  40%  50%  60%  70% 5%  80%  90%  100%
(xv 148 135 127 12 119 116 m 108 108 103 100 100 100 100
2200 160 135 1.20 110 05 085 075 085 035 100 100 100 100
@ 0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
) % ADMX 07-F ADMX 07-M ADEX 07-HF ADEX 07-FA
EE/ 0.2 04 08 0.2 04 08 16 20 06 04 08
BS
J_’J/ 138 0.89 0.54 138 0.89 0.54 07 033 - 094 0.55
a ‘ 40.0 a ‘ 40.0 a ‘ 40.0 T T T
ﬁp %0 ADMX0702025R-F & 20 ADMKO702025R M ﬁ 20 ADEX070204FR-FA
160 ﬁgmw"’“s"j 160 :gmg;ﬁ:ﬁ:z:: 160 ADEX 070208FR-FA
100 100 ADMX0702165R-M 100
ADMX 070220SR-M
6.3 6.3 o 6.3
40 A 40 \ Y —
25 \ 25 \ 25
16 \ 16 16
1.0 1.0 10
0.63 0.63 0.63
04 04 04
- f f f
© £ 228838838 = ¢t £ 2285388838 = © 8 £ 2853888588 =
a 400 — —
ﬁ 250 10A2SADO7D-CF 12A2SAD0O7D-C |
160 5 u 12A3SADO7D-CF '|6A3SIDO7|)'(V
. 14A3SAD07D-CF 16A4SAD07D-C
10.0 18A4SAD07D-C -
| ADEX 0702065R-HF | u 20A45ADO7D-C
6.3 20A5SAD07D-C |
40 25A5SAD07D-C |
25A6SAD07D-C
25 32A8SADO7D-C |
16
1.0
0.63
0.4 — f
1 85 285838858358 =
ADEX 07-HF HFC
o & a
ﬁ 0 0.1 0.2 0.3 =/t 0.1 0.2 0.3
10 56 78 87 94
12 76 98 107 14 frs 09 08 06
14 96 138 127 134
16 16 1338 147 154
18 s 136 158 167 174
20 156 178 187 194
25 206 238 37 %4
E)) 276 298 307 314

94



ISO ISO ISO E— o v.x1000 PMK
é 9 -— PVD
ﬁ ? ? a ()8 13399 CcVD OQ nxD NSH
p
T’ HFC
3.0 a a
A 1.0 3.0 5.0 Al 0.1 0.2 0.3
0.13 0.08 0.05 0.7 0.6 0.4
HFC
RPMX APMX/I RPMX APMX/I
4 ~J Il o’ ~J Il
10 5.2° 5.0/56 10 3.5° 0.3/6
12 3.4° 5.0/86 12 2.2° 0.3/9
14 2.5° 4.2/100 14 1.6° 0.3/12
16 1.9° 3.2/100 16 1.3° 0.3/15
18 1.7° 2.8/100 18 1.1° 0.3/17
20 1.5° 2.5/100 20 0.9° 0.3/21
25 11° 1.8/100 25 0.7° 0.3/26
32 0.8° 1.2/100 32 0.5° 0.3/36
HFC
- Bl s - g By
DMIN DMAX | | @ DMIN DMAX o[l e |
10 12.0 20.0 0.5 2.8 10 12 20 0.30 0.30
12 16.0 24.0 0.7 2.2 12 16 24 0.30 0.30
14 20.0 28.0 0.8 19 14 20 28 0.30 0.30
16 24.0 320 0.8 1.6 16 24 32 0.30 0.30
18 28.0 36.0 0.9 1.6 18 28 36 0.30 0.30
20 320 40.0 0.9 1.6 20 32 40 0.30 0.30
25 4.0 50.0 1.0 15 25 42 50 0.30 0.30
32 56.0 64.0 1.0 14 32 56 64 0.30 0.30
2 P
' 4 &
a a
P % HFC
0.5 0.3
T um
@ N 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
10 0.346 0.447 0.632 0.775 0.894 1.095 1.265 1414 1.549 1.789 2.000
12 0.379 0.490 0.693 0.849 0.980 1.200 1.386 1.549 1.697 1.960 2.191
14 0.410 0.529 0.748 0917 1.058 1.296 1.497 1.673 1.833 2117 2.366
16 [@;:E 0.438 0.566 0.800 0.980 1.131 1.386 1.600 1.789 1.960 2.263 2.530
18 7 0.465 0.600 0.849 1.039 1.200 1.470 1.697 1.897 2.078 2400 2683
20 0.490 0.632 0.894 1.095 1.265 1.549 1.789 2.000 2191 2.530 2.828
25 0.548 0.707 1.000 1.225 1.414 1.732 2.000 2.236 2449 2.828 3.162
32 0.620 0.800 1131 1.386 1.600 1.960 2.263 2.530 2.771 3.200 3.578
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ADMX 07

ADMX 070216SR-M
ADMX 070220SR-M
ADEX 070206SR-HF

1
15
1

ISO

ISO

ISO
13399

PVD ol v.x1000 PMK
cVD OQ NS H

nxD

ADEX 07 R t

ADEX 070206SR-HF 0.8 0.18



A ¢« >

?

2

ISO

BECTH R RARE

FORCE AD11 Fresa a spallamento retto con refrigerante interno
Fresa a candela ed a manicotto a 90° che utilizza inserti positivi AD.. 11 con APMX di 9 mm. Adatta per spianatura, spallamento, cave, fresatura
elicoidale, trocoidale, in rampa e a tuffo. Disponibile con codolo cilindrico, Weldon, cono morse, modulare filettato ed a manicotto (con passo
differenziato) . Corpo trattato per una maggiore durata dell’utensile.

ISO

Lia

ISO
13399

PVD
CVD

o vx1000 PMK
Lo nxD NS H
PRAMET S

FORCE AD DCON MS
kww, . S
X
A
KAPR 90° A
APMX 9.0mm 4
| £.
oo ,,,,,}GAMF DCON MS 1 Loces
I = - D]
[E— G DCON MS
ICE g n—
< ® TDZ
I bz ﬂ 2 n ‘
| a 4 g o
g - DCONMS |
vy vv v 1 ' A g
¥ 6’003 ‘ P\@fiI 3 ‘ % 3
# C . i \ | Y 1 ) Y y
0.06-0.13 N 5
4@ @ @
0.08—-0.16
= 2 = = q ) by
=1 > " ~ = (=) 513
Codice prodotto = 3 § g = 3 =5 8 g 2 = % % @ . max. B @ %
(mm) (mm)  (om)  (m)  (mm)  (@m) (mm) (mm)— (mm) () ()
16A2R024A14-SAD11E-C 6 160 14 - 24 - - - - - - -128 4 2 - 30100 v 0.19 G169 SQ025 -
16A2R024A16-SAD11E-C 6 135 16 - 24 - - - - - - -128 4 2 - 30100 v* 0.19 G169 SQ025 -
16A2R050A16-SAD11E-C 6 13 16 - 5 - - - - - - -128 4 2 - 30100 v 0.20 G169 SQ025 -
18A2R029A20-SAD11E-C 18 150 20 - 29 - - - - - - -12 45 2 — 28400 v~ 035 G169 SQ025 -
20A2R029A20-SAD11E-C 20 150 20 - 29 - - - - - - -5 5 2 - 27000 v° 033 GI169 SQ020 -
20A2R070A20-SAD11E-C 20 150 20 - 70 - - - - - - -5 5 2 - 27000 v* 032 G169 SQ020 -
20A3R029A18-SAD11E-C 20 20 18 - 29 - - - - - - -5 5 3 - 27000 v 036 G169 SQ025 -
20A3R029A20-SAD11E-C 20 150 20 - 29 - - - - - - -5 5 3 - 27000 v 031 G169 SQ025 -
.ﬁ 22A3R029A20-SAD11E-C 2 200 20 - 29 - - - - - - -5 5 3 - 25600 v° 045 GI169 SQ025 -
25A3R034A25-SAD11E-C 25 170 25 - 34 - - - - - - -102 5 3 - 24100 v 042 G169 SQ020 -
25A3R080A25-SAD11E-C 25 170 25 - 80 - - - - - - -102 5 3 - 24100 v° 052 G169 SQ020 -
25A4R034A25-SAD11E-C 25 170 25 - 34 - - - - - - -102 5 4 - 24100 v 056 GI169 SQ025 -
25A4R040A25-SAD11E-C 25 250 25 - 40 - - - - - - -102 5 4 - 24100 v 085 G169 SQ025 -
30A3R080A32-SAD11E-C 30 20 32 - 80 - - - - - - 93 7 3 - 22000 v* 098 G169 SQ020 -
32A3R090A32-SAD11E-C 32 195 32 - 90 - - - - - - -9 5 3 - 21300 v 099 G169 SQ020 -
32A5R034A32-SAD11E-C 32 195 32 - 34 - - - - - - -9 8 5 - 21300 v 1.03 G169 SQ025 -
35A5R025A32-SAD11E-C 35 20 32 - 25 - - - - - - -9 8 5 - 20300 v 1.11 G169 SQ020 -
16A2R027B16-SAD11E-C 6 75 16 - - 21 - - - - - -128 4 2 - 30100 v" 0.1 G169 SQ025 -
20A2R032B20-SAD11E-C 20 8 20 - - 32 - - - - - -5 5 2 - 27000 v* 0.3 G169 SQ020 -
20A3R032B20-SAD11E-C 20 8 20 - - 32 - - - - - -5 5 3 - 27000 v* 0.3 G169 SQ025 -
S:Tji 25A3R042B25-SAD11E-C 25 9% 25 - - 4 - - - - - -102 5 3 - 24100 v 0.29 G169 SQ020 -
25A4R042B25-SAD11E-C 25 98 25 - - 4 - - - - - -102 5 4 - 24100 v 031 G169 SQ025 -
32A4R042B32-SAD11E-C 32 102 32 - - 4 - - - - - -9 8 4 - 21300 v 0.27 GI169 SQ020 -
32A5R042B32-SAD11E-C 32 102 32 - - 4 - - - - - -9 8 5 - 21300 v° 032 GI169 SQ025 -
16A2R030E02-SAD11E-C 16 9% - - 25 - 30 - 2 - - -128 4 2 - 30100 v* 0.13 G169 SQ025 -
{Eﬁa 20A3R035E03-SAD11E-C 20 116 - - 30 - 3 - 3 - - -5 5 3 - 27000 v° 0.27 G169 SQ025 -
25A4R043E03-SAD11E-C 25 124 - - 38 - 4 - 3 - - -102 5 4 - 24100 v* 031 G169 SQ025 -
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https://dormerpramet.com/p/6800792
https://dormerpramet.com/p/6760210
https://dormerpramet.com/p/6759683
https://dormerpramet.com/p/6760318
https://dormerpramet.com/p/6760211
https://dormerpramet.com/p/6759684
https://dormerpramet.com/p/6800795
https://dormerpramet.com/p/6760212
https://dormerpramet.com/p/6923283
https://dormerpramet.com/p/6760213
https://dormerpramet.com/p/6759682
https://dormerpramet.com/p/6760214
https://dormerpramet.com/p/7049093
https://dormerpramet.com/p/7049094
https://dormerpramet.com/p/6759685
https://dormerpramet.com/p/6760215
https://dormerpramet.com/p/7049095
https://dormerpramet.com/p/6760196
https://dormerpramet.com/p/6760205
https://dormerpramet.com/p/6760206
https://dormerpramet.com/p/6760197
https://dormerpramet.com/p/6760207
https://dormerpramet.com/p/6760208
https://dormerpramet.com/p/6760209
https://dormerpramet.com/p/6758928
https://dormerpramet.com/p/6758929
https://dormerpramet.com/p/6758930

A ¢« >

MODULAR

150 6462
DIN 8030

98

/o
G169

?

=
50020
50021
50022

5Q023
5Q025

AC001
AC002
AC003

Codice prodotto

16A2R024M08-SAD11E-C
20A2R026M10-SAD11E-C
20A3R026M10-SAD11E-C
25A3R033M12-SAD11E-C
25A4R033M12-SAD11E-C
32A4R043M16-SAD11E-C
32A5R043M16-SAD11E-C
40A4R043M16-SAD11E-C
40A6R043M16-SAD11E-C
40A04R-S90AD11E-C
40A05R-S90AD11E-C
40A06R-S90AD11E-C
50A05R-S90AD11E-C
50A07R-S90AD11E-C
63A06R-S90ADT1E-C
63A09R-S90AD11E-C
80A10R-S90ADT1E-C
100A11R-S90AD11E-C
125A12R-S90AD11E-C

g

US 62506-T07P
US 62506-T07P
US 62506-T07P
US 62506-T07P
US 62505-T07P

DC

(mm)
16
20
20
25
25
32
32
40
40
40
40
40
50
50
63
63
80
100
125

=)

1.2
1.2
1.2
1.2
1.2

?
_ =
S &
=
(mm)— (mm)
38 85
45 N
45 10.5
55 125
55 125
66 17
66 17
66 17
66 17
- 16
- 16
- 16
- 22
- 2
- 2
- 2
- 2]
- 32
- 4
=
ADMX 11T3..

it

KS 1230
KS 1635
KS 2040

=

M2.5
M2.5
M2.5
M2.5
M2.5

-V

LU

(mm)

LUX

(mm)

ISO

LF

(mm)
24
26
26
33
33
43
43
43
43
40
40
40
40
40
40
40
50
50
63

6
6
6
6
5

1Dz

ZCMms

ISO I1SO
Lia 13399
= e
S £ 3
(mm)— (mm) )
- - -128
- - -5
- - -15
- - -10.2
- - -10.2
- - 9
- - 9
- - =81
- - 81
84 56 -81
84 56 -81
84 56 -81
104 63 -7.2
104 63 -7.2
104 63 -65
104 63 -65
124 7 -6
144 8 55
164 9 -52
rcd
D-T07P/TO9P
D-T07P/TO9P
D-T07P/TO9P

GAMP

co L L1 L L

n
n
n
n
12
12
12
12
12
12
12

1

I

NN Loy By LR R W W NN

[N N PN
o = o e

&

FG-15
FG-15
FG-15

ADEX T1T3..

&

K.FMH27
K.FMH32
K.FMH40

3
8
SN RN RN N N N N N N N N N E N NENENEN

AN AN RN NN N NN N
2
g

o
o

=

FlagTO7P

Flag T07P

¥, 1000 PMK

0.04
0.06
0.06
0.10
0.09
0.20
0.20
0.27
0.21
0.16
0.31
0.20
0.31
0.44
0.54
0.61
1.04
1.89
2.97

nxD NSH

“w max. N g @

G169 SQ025 -
Gl169 SQ020 -
Gl169 SQ025 -
Gl169 5Q020 -
Gl169 SQ025 -
Gl169 5Q020 -
G169 5Q025 -
Gl169 SQ020 -
G169 5Q020 -
G169 SQ022 -
G169 SQ022 -
Gl169 SQ022 -
Gl169 SQ023 -
Gl169 SQ023 -
Gl169 SQ023 -
Gl169 5Q023 -
G169 SQ021 ACO01
GI169 5Q021 AC002
GI169 SQ021 AC003

HS 0830C
HS 1030C


https://dormerpramet.com/p/6760221
https://dormerpramet.com/p/6759678
https://dormerpramet.com/p/6760222
https://dormerpramet.com/p/6759679
https://dormerpramet.com/p/6760216
https://dormerpramet.com/p/6759680
https://dormerpramet.com/p/6760217
https://dormerpramet.com/p/6759681
https://dormerpramet.com/p/6760218
https://dormerpramet.com/p/6760198
https://dormerpramet.com/p/7049096
https://dormerpramet.com/p/6760199
https://dormerpramet.com/p/6760200
https://dormerpramet.com/p/6760201
https://dormerpramet.com/p/6760202
https://dormerpramet.com/p/6760203
https://dormerpramet.com/p/6760204
https://dormerpramet.com/p/6760219
https://dormerpramet.com/p/6760220

ISO ISO I1SO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? u (18 13399 CVD Q nxD NSH

D/PRAMET

Q W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm) Qi(/
11713 6.530 2.90 11.00 3.97

Dl
W1

o i P M N S H
Codice prodotto : 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)

23 0.6 ;
v |
}&\ Tl lH' ( S F geometria con design altamente affilato per lavorazioni leggere.

ADMX 11T304SR-F:8215 ® 04 M 245 010 20 & 145 009 20 u 230 0.0 20 ® 735 012 20 P 60 0.08 1.6 - = =
ADMX 11T304SR-F:M8330 ® 04 M 240 010 20 P 140 0.09 2.0 u 225 010 2.0 P 720 012 20 P 60 0.08 1.6 = = =
ADMX 11T304SR-F:M8340 ® 04 W 220 010 20 P 130 009 20 u 205 0.0 2.0 - - - ®m 5 008 16 = = =
ADMX 11T304SR-F:M9340 ® 04 W 285 010 20 P 170 0.09 2.0 . = = = - - - »m 70 008 16 = = =
ADMX 11T308SR-F:8215 $ 08 M 29 010 20 & 170 0.09 2.0 u 275 010 20 P 870 012 20 P 70 0.08 1.6 - = =
ADMX 11T308SR-F:M8330 ® 08 M 285 010 20 P 170 0.09 2.0 u 270 0.0 2.0 P 85 0.12 20 P 70 0.08 1.6 = = =
ADMX 11T308SR-F:M8340 $ 08 M 260 010 2.0 P 155 0.09 20 u 245 010 2.0 - - - ®m 65 008 16 = = =
ADMX 11T308SR-F:M9340 & 08 W 340 010 2.0 P 200 0.9 20 . = = = - - - »m 8 008 16 = = =
23 .0.09.
}&\ ﬂ'i% @ M geometria con design positivo per lavorazioni da leggere a medie.
ADMX11T3025R-M:M8330 @ 02 M 190 0.15 40 W 110 0.14 40 . 180 015 4.0 - - - »m4 012 32 = = =
ADMX11T302SR-M:M8340 @& 02 M 170 0.15 40 W 100 0.14 4.0 u 160 0.15 4.0 - - - »m 4 012 32 = = =
ADMX 11T304SR-M:8215 ® 04 M 205 015 40 ® 120 014 40 . 190 0.15 4.0 - - - B 5 012 32 = = =
ADMX11T304SR-M:M8310 @ 04 W 220 0.15 40 ® 110 0.14 40 . 205 0.15 40 - - - - - - - - -
ADMX11T304SR-M:M8330 @& 04 M 205 0.15 40 M 120 0.14 40 . 190 015 40 - - - ®m5 012 32 = = =
ADMX11T304SR-M:M8340 @& 04 M 185 0.15 40 W 110 0.14 4.0 u 175 015 4.0 - - - »m 4 012 32 = = =
ADMX11T304SR-M:M9325 @ 04 W 255 0.15 40 = = = . 240 015 40 = = = = = = = = =
ADMX11T304SR-M:M9340 @ 04 M 235 0.15 40 H 140 0.14 40 . - - - - - -5 012 32 - - -
ADMX 11T308SR-M:8215 ® 08 M 245 015 40 P 145 0.14 40 . 230 015 40 - - - ®?m6 012 32 = = =
ADMX11T308SR-M:M5315 @& 08 1 335 0.15 4.0 = = = . 315 015 40 = = = = = = = = =
ADMX11T308SR-M:M8310 @ 08 M 265 0.15 40 B 135 0.14 40 . 250 0.15 40 = = = = = = = = =
ADMX11T308SR-M:M8330 @ 08 M 245 0.15 40 MW 145 0.14 40 . 230 015 40 - - - B 60 012 32 - - -
ADMX11T3085R-M:M8340 @& 03 M 220 0.15 40 M 130 0.4 40 u 205 015 40 - - - ®m5 012 32 = = =
ADMX11T308SR-M:M9315 @& 08 M 330 0.15 4.0 = = = . 310 015 40 = = = = = = = = =
ADMX11T3085R-M:M9325 @ 08 M 305 0.15 40 = = = . 285 0.15 40 = = = = = = = = =
ADMX11T3085R-M:M9340 @ 08 M 275 0.15 40 MW 165 0.14 40 . - - - - - - B 65 012 32 - - -
ADMX11T310SR-M:M8330 & 10 M 255 0.15 40 H 150 0.14 40 . 240 015 40 - - - ?m6 012 32 = = =
ADMX11T310SR-M:M8340 & 10 M 230 0.15 40 W 135 0.4 40 u 215 015 40 - - - m5 012 32 = = =
ADMX 11T312SR-M:8215 $ 12 M 25 015 40 ®m 150 014 40 . 240 015 40 - - - B 60 012 32 = = =
ADMX11T312SR-M:M8330 # 12 M 255 0.15 40 H 150 0.14 40 . 240 015 40 - - - B 60 012 32 - = =
ADMX11T312SR-M:M8340 # 12 M 230 0.15 40 MW 135 0.14 40 u 215 015 40 - - - ®m5 012 32 = = =
ADMX 11T316SR-M:8215 $ 16 M 270 015 40 ® 160 0.14 4.0 . 255 015 40 - - - m6 012 32 = = =
ADMX11T316SR-M:M6330 ® 16 M 230 0.15 40 W 165 0.4 40 . = = = - - - »me6 012 32 = = =
ADMX11T316SR-M:M8310 @ 16 M 295 0.15 40 P 150 0.14 4.0 . 280 0.15 40 = = = - = = - = =
ADMX11T316SR-M:M8330 # 16 M 270 0.15 40 H 160 0.14 4.0 . 255 015 40 - - - ®m6 012 32 = = =
ADMX11T316SR-M:M8340 ® 16 M 240 0.15 40 W 140 0.14 40 u 225 015 40 - - - »m6 012 32 = = =
ADMX11T320SR-M:M6330 & 2.0 M 240 0.15 40 W 170 0.14 4.0 . = = = - - - »m70 012 32 = = =
ADMX11T320SR-M:M8330 ® 20 M 280 0.15 40 M 165 0.14 40 . 265 0.15 40 - - - B7 012 32 - = =
ADMX11T320SR-M:M8340 # 20 M 255 0.15 40 H 150 0.14 40 u 240 015 40 - - - ?m6 012 32 = = =
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ISO ISO I1SO Fo) v.x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? u (18 13399 CVD Q nxD NSH

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

_ ° i P M N s H
Codice pmdouo : Ve f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)
235 .0.09.
. }&\ ﬁi% g M geometria con design positivo per lavorazioni da leggere a medie.
ADMX 11T3255R-M:M6330 8 25 M 240 015 40 W 170 0.14 40 . - - - - - - ®m7 012 32 - - -
ADMX 11T325SR-M:M8340 & 25 M 255 015 40 W 150 0.14 40 ! 240 015 40 - - - ?m60 012 32 = = =
ADMX 11T330SR-M:M6330 8 30 M 240 015 40 W 170 0.14 40 . = = = - - - ®m7 012 32 - - -
ADMX 11T330SR-M:M8330 & 30 M 280 0.15 40 W 165 0.14 40 . 265 0.15 4.0 - - - 7 012 32 - = =
ADMX 11T330SR-M:M8340 & 30 M 255 015 40 W 150 0.14 40 u 240 0.15 4.0 - - - 60 012 32 - - -
21 ,_%
}@\ H (F R geometria con design positivo per lavorazioni con condizioni leggermente instabili.
ADMX 11T308PR-R:8215 8 08 M 230 018 40 ® 135 0.16 4.0 . 215 018 4.0 - - - &5 01 32 ®m 45 012 07
ADMX 11T308PR-R:M5315 £ 2 08 ® 310 0.18 4.0 - - - . 290 0.18 4.0 - - - - - - 60 013 07
ADMX 11T308PR-R:M8310 & 08 M 250 0.18 4.0 P2 125 0.16 4.0 . 235 018 40 - - - - - - P®m 5 012 07
ADMX11T308PR-R:M8330 & 08 M 230 018 40 ® 135 0.16 4.0 . 215 018 4.0 - - - B 5 01 32 ®m 4 012 07
ADMX11T308PR-R:M8340 8 08 M 210 018 40 ® 125 0.16 4.0 u 195 0.18 4.0 - - - ®m 5 016 32 - = =
ADMX 11T308PR-R:M9315 £ 2 08 M 310 0.18 4.0 - - - . 290 0.18 4.0 - - - - - - ®m 6 013 07
ADMX 11T308PR-R:M9325 8 08 M 290 0.18 4.0 - - - . 275 018 4.0 - - - - - - P®m 5 013 07
ADMX 11T316PR-R:8215 8 16 W 255 018 40 2 150 0.16 4.0 . 240 018 4.0 - - - B 60 016 32 ®m 50 012 07
ADMX11T316PR-R:M8330 & 16 W 255 018 40 2 150 0.6 4.0 . 240 0.18 4.0 - - - ®m 60 016 32 ®m 50 012 07
ADMX 11T316PR-R:M9325 8 16 W 320 018 4.0 - - - . 300 0.18 4.0 - - - - - - 60 012 07
0

¥
N
<L

¥
—4l IH' ( S MF geometria con design altamente positivo per lavorazioni da leggere a finitura.

ADMX11T304SR-MF:M6330 @ 04 M 215 008 2.5 W 150 0.07 25 . = = = - - - W 60 006 20 = = =
ADMX 11T304SR-MF:M8340 @ 04 W 220 008 25 W 130 007 25 . = = = - - - W 5 006 20 = = =
ADMX 11T3085R-MF:M6330 ® 08 M 255 008 25 M 180 0.07 25 . = = = - - - B 7 006 20 = = =
ADMX 11T308SR-MF:M8340 ® 08 M 265 008 25 M 155 007 25 . = = = - - - W65 006 20 = = =

'
TI lH' § S MM geometria con design altamente positivo per lavorazioni da leggere a medie.

ADMX11T304SR-MM:M6330 ® 04 W 185 0.14 25 M 130 0.13 25 . = = = - - - m 5 01 20 = = =
ADMX11T304SR-MM:M8340 ® 04 M 195 014 25 W 115 013 25 . = = = - - - W 4 01 20 = = =
ADMX11T308SR-MM:M6330 ® 08 W 225 0.14 25 W 155 0.13 25 . = = = - - - H 65 01m 20 = = =
ADMX11T308SR-MM:M8340 & 03 W 235 014 25 W 140 0.13 25 . = = = - - - W 5 01m 20 = = =
ADMX11T308SR-MM:M8345 ® 08 M 190 014 25 W 110 013 25 . = = = - - - m 4 01 20 = = =
ADMX11T308SR-MM:M9340 ® 08 M 300 014 25 W 180 0.13 25 . = = = - - - m7 01 20 = = =
ADMX11T312SR-MM:M6330 12 M 235 014 25 W 165 013 25 . = = = - - - B 7 01 20 = = =
ADMX11T312SR-MM:M8340 & 12 W 245 014 25 W 145 013 25 . = = = - - - Wl 60 011 20 = = =
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o~ ISO 1ISO ISO — vx
A € > | 2 2?2 B B 2 - w0 =

O PRAMET

Q w1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

<
1113 6.450 2.90 9.70 3.91 &

D1
W1

i [ J RE M N S H
Codice pmdouo g Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)
34° o -
% h‘ ‘ ' FA geometria con design altamente positivo per lavorazioni da leggere a medie.
ADEX 11T304FR-FA:HF7 e 04 - - - - - - - - - m2 03 50 - - - -
ADEX 11T304FR-FA:M0315 @ 04 - = = - = - - - - m 40 03 50 - - - - -
ADEX 11T308FR-FA:HF7 e 038 - - - - - - - - - m2M0 030 50 - - - -
ADEX11T308FR-FA:M0315 @ 0.8 - - - - - - - - - m50 03 50 - - - - -
ADEX 11T312FR-FA:HF7 o 1 - - - - - - - - - Mm% 03 50 - - - -
ADEX 11T316FR-FA:HF7 ® 16 - = = - = = el 0 018 50 - - - - -
ADEX 11-HF 2 PRAMET
Q w1 D1 L s
(mm) (mm) (mm) (mm)
113 6.450 2.90 10.67 3.82
a =
b
S S

i [ RE M N S H

Codice prodotto : ve f ap ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.15

’ f 15° S
v 1o W ‘ . HF geometria con design altamente positivo per lavorazioni ad alto avanzamento.
ADEX 11T308SR-HF:8215 $ 08 215 068 04 2 125 061 04 = = = = = = - - - - - =
ADEX11T308SR-HF:M6330 & 0.8 185 068 04 ® 130 0.61 04 - = = = = = - - - - - =
ADEX11T308SR-HF:M8310 ® 0.8 220 068 04 » 110 052 04 - = = = = o - - - - =
ADEX11T308SR-HF:M8330 & 0.8 215 0.68 04 ® 125 061 04 = = = = = = - - - - - =
ADEX 11T308SR-HF:M8340 & 0.8 200 068 04 P 120 061 04 S = = = - - - - _
ADEX11T308SR-HF:M9340 & 0.8 220 068 04 ® 130 061 04 - = = = = = - - - - - =
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6 9 1SO ISO ISO — o 4x1000 PMK
1 -— PVD * }
@ ? ? u { ) 13399 CVD Q nxD NSH

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice pmdouo g Ve f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)

2 02
13° Iy
- ' HF2 geometria con design positivo per lavorazioni ad alto avanzamento.

ADEX 11T308SR-HF2:M8310 @ 0.8 . 220 0.68 04 ® 110 0.61 04 u 205 0.68 0.4 = = = - - - P 40 048 03
ADEX 11T308SR-HF2:M8330 @ 0.8 . 215 068 04 P 125 061 04 u 200 0.68 0.4 - - - B 5 04 03 & 40 048 03
ADEX 11T308SR-HF2:M8340 # 0.8 . 200 0.68 04 ® 120 0.61 04 ! 190 0.68 04 - - - 1?5 04 03 = = =
ADEX 11T308SR-HF2:M9325 @ 0.8 . 250 0.68 0.4 = = = ! 235 0.68 0.4 = = = - - - P®m 5 048 03
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ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
é 9 1 - PVD
@ ? ? u { N 13399 CcVD oﬁ nxD NSH
aeDC 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 60 % 70% 75% 80 % 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 119 1.16 111 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
(@) 0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
' ADMX 11-F ADMX 11-M ADMX 11-R ADMX 11-MF
. 0.4 0.8 0.2 0.4 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 25 3.0 0.8 1.6 0.4 0.8
' 1.89 1.48 2.09 1.89 148 1.27 1.08 0.68 1.61 1.13 0.66 148 0.68 1.89 148
' ADMX 11-MM ADEX 11-HF ADEX 11-HF2 ADEX 11-FA
. 0.4 0.8 1.2 0.8 0.8 0.4 0.8 1.2 1.6
' 1.89 1.48 1.08 0.17 0.17 1.77 1.39 1.0 0.62
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ISO ISO ISO o v,x1000 PMK
-— PVD
Ol 13399 VD QQ — NSH

A ¢ >

D
-V
2

;0 —— ;0 —————— Rl —
= 250 DMK TITORRE 1 = 250 ADMKT1T3025RM .. = 250 ADMX 11T310SR-M
| ADMX11T308SR-F | | (LHIOESHHL | ADMX 11T3125R-M
160 { 160 ADMX 1173085R-M 160 ADMX 11T3165R-M
100 100 100 ADMX 11T320SR-M
m\ M\ ADMX 11T3255R-M
63 63 63 ADMX 11T3305R-M
40 40 40
25 25 25
16 16 16
10 10 10
063 063 063
04 L] 04 04
ogsﬁn;SSf::i:f:> ossan;s‘::’::i:f:> osssn;ssfzzz];
S 3 3 3 3 S s 3 3 3 S s 3 2 3
, 0 —_— , 00 —— ;o —
= 250 ADMX 11T308PR-R l = 50 ADMX 11T304SR-MF l = 20 ::mm:gg:;m N
160 | ADMXT1T316PR-R | 160 | ADMX11T308SR-MF | 160 s |
100 . 100 100
63 63 63
40 40 40
25 25 25
16 16 16
10 10 10
063 063 063
04 04 04

c
006
0.10
016
025

04
063
10
16
25
40
4
-
006
0.10

016

025
04
063
10
16
25
40
4
-

006

010

0.6

025

04
063
10
16
25
40
4

400 — 400 — T y e — T
E 250 [ ADMXT1T308SR-HF__ | E 50 ADMX117308SR-HF2 (P.K) |- = 250 ADEX11T304FR-FA |-
ADMX 11T308SR-HF2 (H ADEX11T308FR-FA | |
ADEX11T312FR-FA
ADEX11T316FR-FA__ |...

16.0 16.0 ADMX 11T308SR-HF2 (H) ... 160

10.0 10.0 10,0 [t

63 63 63

40 40 40

25 25 25

16 16 16

1.0 1.0 1.0

0.63 0.63 063

0.4 04 04

v Eg 28382233 = v EgE83¢g=2as3 = » g 2353 g==2as =

mi, HFC

4.5 RPMX APMIX/I @ RPMX RPMX APMX/I
~J Bl ~x ~Js l

16 13.5° 9.0/40 16 47° 57° 0.6/8
18 10.0° 9.0/53 18 28° 45° 0.6/12

20 9.0° 9.0/59 20 23° 43° 0.6/15

25 6.0° 9.0/87 25 13° 6.7° 0.6/26

50 9.0 32 53° 9.0/99 32 07° 43° 0.6/49

40 38 6.5/100 40 0.3° 29° 0.6/100

1 ST 50 28° 4.7/100 50 0.1° 21° 0.6/100
=f 63 18° 3.0/100 63 - - -
80 16° 2.6/100 80 - - -

¥ Fresatura HFC
** Fresatura standard
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ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
é 9 PVD
ﬁ ? ? (o] Y] 13399 cvD o nxD NSH
P
9y
HFC a1
R s shax R A shax 17
@ DMIN DMAX o o @ DMIN DMAX o o :
16 27.0 32.0 83 9.0 16 210 32.0 0.6 0.6
18 320 36.0 75 9.0 18 29.0 36.0 0.6 0.6
20 35.0 40.0 75 9.0 20 29.0 40.0 0.6 0.6
25 45.0 50.0 6.5 75 25 39.0 50.0 0.6 0.6
32 59.0 64.0 4.0 45 32 53.0 64.0 0.6 0.6
40 75.0 80.0 15 20 40 68.5 80.0 0.6 0.6
50 - - - - 50 88.5 100.0 0.6 0.6
R “m
@ | 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
16 0.438 0.566 0.800 0.980 1131 1.386 1.600 1.789 1.960 2.263 2.530
18 0.465 0.600 0.849 1.039 1.200 1470 1.697 1.897 2,078 2,400 2.683
20 0.490 0.632 0.894 1.095 1.265 1.549 1.789 2.000 291 2.530 2.828
25 - 0.548 0.707 1.000 1.225 1414 1732 2.000 2.236 2449 2.828 3.162
32 @ 0.620 0.800 1131 1.386 1.600 1.960 2.263 2.530 277 3.200 3.578
40 ‘ 0.693 0.894 1.265 1.549 1.789 2.191 2.530 2.828 3.098 3.578 4.000
50 0.775 1.000 1414 1732 2.000 2449 2.828 3.162 3.464 4.000 4472
63 0.869 1122 1.587 1.944 2.245 2.750 3175 3.550 3.888 4490 5.020
80 0.980 1.265 1.789 27191 2.530 3.098 3.578 4.000 4382 5.060 5.657
RE Hm
J e 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
1.0 0.155 0.200 0.283 0.346 0.400 0.490 0.566 0.632 0.693 0.800 0.894
1.2 0.170 0.219 0.310 0.379 0.438 0.537 0.620 0.693 0.759 0.876 0.980
1.6 Ié FE| 0.196 0.253 0358 0.438 0.506 0.620 0.716 0.800 0.876 1.012 1131
2.0 ‘ 0.219 0.283 0.400 0.490 0.566 0.693 0.800 0.894 0.980 1131 1.265
2.5 0.245 0316 0.447 0.548 0.632 0.775 0.894 1.000 1.095 1.265 1414
3.0 0.268 0.346 0.490 0.600 0.693 0.849 0.980 1.095 1.200 1.386 1.549
ADMX/ADEX 11 R
ADEX 11 R t

ADMX 11T320SR-M 1.0
ADMX 11T325SR-M 18
ADMX 11T330SR-M 18
ADEX11T308SR-HF 14
ADEX11T308SR-HF2 14

ADEX 11T308SR-HF 142 0.35
ADEX 11T308SR-HF2 134 0.38
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? 3 ISO ISO ISO T o v,x1000 PMK
. : (o] L1e 13399 VD o D NSH

AMANEE e

FORCE AD16 Fresa a spallamento retto con refrigerante interno

Fresa a candela ed a manicotto a 90" che utilizza inserti positivi AD.. 16 con APMX di 13 mm. Adatta per spianatura, spallamento, cave, fresatura
elicoidale, trocoidale, in rampa ed a tuffo. Disponibile con codolo cilindrico, Weldon, cono morse, modulare filettato ed a manicotto (con passo
differenziato) . Corpo trattato per una maggiore durata dell’utensile.

SAD16E

FORCE AD DCON MS a DCON Ms
KWW E Kkww) ] g
4 <
Wm \ \
KAPR 90° 5 P % . /// '
APMX 13.0mm = - s
.l oect [ | %
GAMP GAMF DCONMS o - DCCB
] Maait
I b £ A
[ — 1%, - - _DCONMs
B = g 8 A TDZ
= m
800 13 g ) =~ ‘
S N J 8
n g S DCONMS |
vy vv v 1 ' A g
! @003 i "\gféI 2 i <. 2 3
¥ ] Y | ) \ Y
%3O = £ i
0.06-0.18 N 5
L 4 7
0.08-0.22
o = @ = <~ L. 9~ £ = 2 £ 2 53 f
Codice prodotto = 3 § 2 é 2 =2 =8 g s £ % % N@@f@. N E Q}
(mm)  (mm)  (mm)  (om)  (@m)  (mm)  (am)  (mm) (mm) ~ (mm) () ()
25A2R033A25-SAD16E-C 25 165 25 - - 33 - - - — — — 3 5 2 - 18700 v 052 GI1655Q030 -
= 25A2RO38A25-SAD16E-C 25 200 25 - - 38 - - - - - - 13 5 2 - 18700 v 066 Gl16550030 -
omwsa 32A3R033A32-SADT6E-C 32 195 32 - - 33 - - - — — — 12 7 3 - 1650 v 103 Gl16550030 -
32A3R048A32-SADT6E-C 32 250 32 - - 48 - - — - — — 12 7 3 - 16500 v 135 Gl1655Q030 -
25A2R042B25-SAD16E-C 25 98 25 - - - 4 - - - — — 3 5 2 - 18700 v 029 GI1655Q030 -
= 32A3R040B32-SADT6EC 32 100 32 - - - 40 - - - - - 127 3 - 16500 v 051 Gl16550030 -
owws AOA3ROS0B32-SAD16E-C 40 110 32 - - - 5 - - - — - 82 105 3 - 14800 v 051 Gl16550030 -
40A4RO50B32-SAD16E-C 40 110 32 - - - 50 - - - — — -82 105 4 - 14800 v 0.64 GlI1655Q030 -
25A2R043E03-SAD16E-C 25 98 - - - 38 - 4 - 3 - — 13 5 2 - 1800 v 031 GI1655Q030 -
o 32A3RO43E03-SADTGE-C 32 100 - - - 38 - 43 - 3 - - 12 7 3 - 16500 v 033 Gl6550030 -
owan AOA3ROS4EO4-SAD1GE-C 40 110 - - - 48 — 54 — 4 — — 82 105 3 - 14700 v 074 GI1655Q030 -
40A4RO54E04-SAD1GE-C 40 110 - - - 48 - 5 — 4 — — 82 105 4 — 14700 v 070 GI1655Q030 -
oo 32A3RO43MIGSADIGEC 32 66 17 - - - - 48 M6 - - - -2 7 3 - - v 00 G65500 -
woowsn - AQAARO43M16-SAD16E-C 40 66 17 - - - — 43 M6 - - - 82 105 4 - — v 026 G16550030 -
40A04R-S90AD16E-C 0 - 16 14 - - - 40 - - 84 56 -82 105 4 - 14700 v 0.21 Gl1655Q032 -
50A03R-S90AD16E-C 50 - 2 18 - - - 40 - - 104 63 -7 11 3 - 1300 v 043 G1655Q033 -
50A05R-S90AD16E-C 50 - 2 18 - - - 40 - - 104 63 -7 11 5 v 13200 v 040 Gl1655Q033 -
63A04R-S90AD16E-C 6 - 2 18 - - - 40 - - 104 63 -6 12 4 v 11800 v 060 Gl1655Q033 -
63A06R-S90AD16E-C 63 - 2 18 - - - 40 - - 104 63 -6 12 6 v 11800 v 059 Gl1655Q033 -
80A05R-S90AD16E-C 80 - 27 38 - - - 50 - - 124 7 -5 12 5 v 10400 v 109 Gl165SQ031AC001
% 80A07R-S90AD16E-C 80 - 27 38 - - - 50 - - 124 7 -5 13 7 v 10400 v 097 Gl165SQ031AC001
" 100A06R-S90AD16E-C 00 - 32 45 - - - 50 - - 144 8 -4 12 6 v 9300 v 185 G1655Q031AC002
100A08R-S90AD16E-C 100 - 32 45 - - - 5 - - 144 8 4 12 8 v 9300 v 189 Gl1655Q031AC002
125A09R-S90AD16E-C 125 - 40 5% - - - 6 - - 164 9 38 12 9 v 8400 v 365 Gl1655Q031AC003
140A08R-S90AD16E-C 140 - 40 5% - - - 6 - - 164 9 38 12 8 v 790 v 406 Gl16550031 -
160C10R-S90AD16E-C 160 - 40 - 667 - - 6 - - 164 92 38 10 10 v 7300 v 604 Gl1655Q036 -
175C10R-S90AD16E-C 75 - 40 - 667 - - 6 - - 164 92 -38 12 10 v 7000 v 686 Gl1655Q036 -
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https://dormerpramet.com/p/6760181
https://dormerpramet.com/p/6800793
https://dormerpramet.com/p/6760186
https://dormerpramet.com/p/6800794
https://dormerpramet.com/p/6760169
https://dormerpramet.com/p/6760170
https://dormerpramet.com/p/6760171
https://dormerpramet.com/p/6760172
https://dormerpramet.com/p/6758505
https://dormerpramet.com/p/6758506
https://dormerpramet.com/p/6758507
https://dormerpramet.com/p/6758508
https://dormerpramet.com/p/6760167
https://dormerpramet.com/p/6760168
https://dormerpramet.com/p/6761295
https://dormerpramet.com/p/6760174
https://dormerpramet.com/p/6760173
https://dormerpramet.com/p/6760177
https://dormerpramet.com/p/6760176
https://dormerpramet.com/p/6760178
https://dormerpramet.com/p/6760175
https://dormerpramet.com/p/6760187
https://dormerpramet.com/p/6760188
https://dormerpramet.com/p/6760189
https://dormerpramet.com/p/6800790
https://dormerpramet.com/p/7155929
https://dormerpramet.com/p/7155950
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R

Gl165

DY

X o
SQ030  US4008-T15P
5031  US4011-TI5P
Q032 US4008-T15P

SQ033  US4011-T15P
SQ036  US4011-T15P

AC001
AC002
AC003

g w1

(mm)

1606 9.950

Codice prodotto

$

ADMX 160608SR-F:8215

ADMX 160608SR-F:M8310
ADMX 160608SR-F:M8330
ADMX 160608SR-F:M8340
ADMX 160608SR-F:M9340

ADMX 160604SR-M:8215

ADMX 160604SR-M:M8330
ADMX 160604SR-M:M8340
ADMX 160608SR-M:8215

ADMX 160608SR-M:M5315
ADMX 160608SR-M:M8310
ADMX 160608SR-M:M8330
ADMX 160608SR-M:M8340
ADMX 160608SR-M:M9315
ADMX 160608SR-M:M9325
ADMX 160608SR-M:M9340

9

)
35

35
35
35
35

D1

(mm)

4.50

247

(mm)

0.8
0.8
0.8
0.8
0.8

0.17

0.4
0.4
0.4
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8

IS0
? ? g
ADMX 1606..
g § -~
M4 8 -
M4 10.6 D-TO8P/T15P
M4 8 D-TO8P/TISP
M4 10.6 D-TO8P/T15P
M4 10.6 D-TO8P/T15P
KS 1230
KS 1635
KS 2040
L s
(mm) (mm)
16.00 6.25

Ve f ap ve f ap
(m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

ISO
Lia

FG-15
FG-15
FG-15
FG-15

Ve

f

(m/min) (mm/tooth)

ISO

13399

=

Flag T15P

3
PVD
cVD 0

(]

ADEX 1606..

HS 0830C -
HS 1030C -

Q‘\ﬁ\

V%1000 PMK
nxD NSH

@]

HS 1240C CAC160C HSD 0825C HXK 5
K.FMH27
K.FMH32
K.FMH40
O/PRAMET
=

ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

vC

f

S

ap Ve f

+
TI lg' ( S F geometria con design altamente positivo per lavorazioni da leggere a medie.

m 29 0.10 2.0 ® 170 0.09
W 320 010 20 ® 160 0.09
W 285 010 20 &

B 260 0.10 20 ® 155 0.09
W 340 0.10 2.0 P 200 0.09

w P

20 7
170 009 2.0 P 270

20 7

20 0

0.10
0.10
0.10
0.10

20 » 870 0.12

2.0

20 mm 85 0.2

2.0

20 /70 0.07

20 70 0.07
- B 65 007
Z 85 0.07

ﬁ i% ( S M geometria con design positivo per lavorazioni da leggere a medie.

W 19 018 50 ® 110 0.16 5.0
M 19 018 50 M 110 0.76 5.0
M 170 018 50 M 100 0.6 5.0
W 225 018 50 ® 135 0.16 5.0
» 305 0.18 5.0 = = =
M 250 018 50 ® 125 0.6 5.0
W 225 018 50 W 135 076 50
W 205 018 50 M 120 0.16 5.0
W 305 0.18 5.0 = = =
W 280 0.8 50 > = =
W 255 018 50 W 150 0.6 5.0

0.18
0.18
0.18
0.18
0.18
0.18
0.18
0.18
0.18
0.18

5.0
5.0
5.0
5.0
5.0
5.0
5.0
5.0
5.0
5.0

45 013
45 013
40 013
55 013

I
NNNN

55 013
50 0.13

I
NN

- 60 013

(m/min) (mm/tooth)

ap
(mm)

1.6

1.6
1.6
1.6

4.0
4.0
4.0
4.0

4.0
4.0

4.0

H

Ve f

(m/min) (mm/tooth)

ap
(mm)


https://dormerpramet.com/p/6753390
https://dormerpramet.com/p/6922522
https://dormerpramet.com/p/7447817
https://dormerpramet.com/p/6800810
https://dormerpramet.com/p/6754592
https://dormerpramet.com/p/6838387
https://dormerpramet.com/p/7447815
https://dormerpramet.com/p/6838389
https://dormerpramet.com/p/6753391
https://dormerpramet.com/p/6754624
https://dormerpramet.com/p/6922523
https://dormerpramet.com/p/7447818
https://dormerpramet.com/p/6800811
https://dormerpramet.com/p/6754547
https://dormerpramet.com/p/6754544
https://dormerpramet.com/p/6754593
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Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

_ ° i P M N s H

Codice prOdOtto : Ve f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)

ﬁ i% @ M geometria con design positivo per lavorazioni da leggere a medie.
ADMX 160616SR-M:8215 £ 2 16 M 250 018 50 P 150 0.16 5.0 . 235 0.18 5.0 - - - 60 013 40 - - -
ADMX 160616SR-M:M8310 @ 1.6 M 275 018 50 P 140 0.6 5.0 . 260 0.18 5.0 = = = = = = = = =
ADMX 160616SR-M:M8330 & 16 M 250 018 50 M 150 0.16 5.0 . 235 0.8 5.0 - - - ?m 60 013 40 - - -
ADMX 160616SR-M:M8340 & 16 M 225 0.18 50 M 135 0.16 5.0 u 210 0.18 5.0 - - - ®m 55 013 40 - = =
ADMX 160616SR-M:M9325 @ 16 M 310 018 5.0 - - - . 290 0.18 5.0 - - - - - - - - -
ADMX 160620SR-M:M8330 & 20 M 265 018 50 M 155 0.16 5.0 . 250 0.18 5.0 - - - 65 013 40 - - -
ADMX 160620SR-M:M8340 & 20 M 240 018 50 W 140 0.16 5.0 u 225 018 5.0 - - - ?m 60 013 40 - - -
ADMX 160630SR-M:M8330 & 30 M 265 018 50 M 155 0.16 5.0 . 250 0.18 5.0 - - - 65 013 40 - = =
ADMX 160630SR-M:M8340 & 30 M 240 018 50 M 140 0.16 5.0 u 225 0.18 5.0 - - - ®m 60 013 40 - - -
ADMX 160632SR-M:M6330 & 32 M 225 018 50 M 155 0.16 5.0 . - - - - - - 65 013 40 - - -
ADMX 160632SR-M:M8330 & 32 M 265 0.8 50 W 155 0.16 5.0 . 250 0.18 5.0 - - - ?m65 013 40 - - -
ADMX 160632SR-M:M8340 & 32 M 240 078 50 M 140 0.16 5.0 u 225 018 5.0 - - - 60 013 40 - = =
ADMX 160632SR-M:M9325 @ 32 M 325 018 5.0 - - - . 305 0.18 5.0 - - - - - - - - -
ADMX 160640SR-M:M8330 & 40 M 265 018 50 M 155 0.16 5.0 . 250 0.18 5.0 - - - 65 013 40 = = =
ADMX 160640SR-M:M8340 & 40 W 240 0.8 50 W 140 0.16 5.0 u 225 018 5.0 - - - ?m 60 013 40 - - -
ADMX 160650SR-M:M8330 & 50 M 265 0.18 50 W 155 0.16 5.0 . 250 0.18 5.0 - - - 65 013 40 = = =
ADMX 160650SR-M:M8340 50 M 240 0.8 50 M 140 0.16 5.0 u 225 018 5.0 - - - ®m 60 013 40 - - -
# 210 o2
1&’{: u @ R geometria con design positivo per lavorazioni da medie a leggermente instabili.

ADMX 160608PR-R:8215 8 08 M 205 025 60 ® 120 023 6.0 . 190 025 6.0 - - - ® 5 020 48 ®m 40 0.16 1.1
ADMX 160608PR-R:M5315 & 08 ® 260 025 6.0 - - - . 245 025 6.0 - - - - - - ?m5 016 11
ADMX 160608PR-R:M8310 & 08 M 220 025 60 2 110 023 6.0 . 205 025 6.0 - - - - - - »m 4 016 11
ADMX 160608PR-R:M8330 & 08 M 205 025 60 ® 120 023 6.0 . 190 025 6.0 - - - »m 5 02 48 7 40 016 1.1
ADMX 160608PR-R:M8340 08 M 19 025 60 ® 110 023 6.0 u 180 0.25 6.0 - - - ®m 45 020 48 - = =
ADMX 160608PR-R:M9315 & 08 M 265 025 6.0 - - - . 250 025 6.0 - - - - - - ?m5 016 11
ADMX 160608PR-R:M9325 & 08 M 250 025 6.0 - - - . 235 025 6.0 - - - - - - ?m5 016 11
ADMX160616PR-R:M8330 & 16 W 225 025 60 ® 135 023 6.0 . 210 025 6.0 - - - »m 5 02 48 »m 45 016 1.1
ADMX160616PR-R:M8340 16 M 210 025 6.0 2 125 023 6.0 u 195 025 6.0 - - - ®m 5 02 48 - = =
ADMX 160616PR-R:M9315 & 1.6 M 295 025 6.0 - - - . 280 025 6.0 - - - - - - m|m 55 016 11

17°\23° i
%%; Tl lH' ( S MF geometria con design altamente positivo per lavorazioni di finitura.

ADMX 160608SR-MF:M6330 ® 0.8 M 215 0.08 40 H 150 0.07 4.0 . = = = - - - W 60 006 32 = = =
ADMX160608SR-MF:M8340 & 03 W 225 008 40 W 135 007 4.0 . = = = - - - W 5 006 32 = = =
ADMX 160608SR-MF:M9340 ® 0.8 W 305 0.08 40 H 180 0.07 4.0 . = = = - - - B 7 006 32 = = =

0.17
10%

'
250 Tl lH' ( S MM geometria con design altamente positivo per lavorazioni da leggere a medie.

ADMX 160604SR-MM:M6330 ® 04 M 145 0.18 40 MW 105 0.16 4.0 . = = = - - - W 4 014 32 = = =
ADMX160604SR-MM:M8340 ® 04 M 160 0.18 40 W 95 0.6 4.0 . = = = - - - W 4 014 32 = = =
ADMX 160608SR-MM:M6330 ® 08 M 175 0.18 40 W 125 0.16 4.0 . = = = - - - W5 014 32 = = =
ADMX 160608SR-MM:M8340 ® 08 M 190 0.18 40 M 110 0.16 4.0 . = = = - - - W45 014 32 = = =
ADMX 160608SR-MM:M8345 ® 08 M 150 0.18 40 H 9 0.16 4.0 . = = = - - - W 35 014 32 = = =
ADMX160608SR-MM:M9340 ® 08 MW 235 0.18 40 W 140 0.16 4.0 . = = = - - - W5 014 32 = = =
ADMX 160616SR-MM:M6330 ® 16 M 19 018 40 W 140 016 4.0 . = = = - - - W5 014 32 = = =
ADMX 160616SR-MM:M8340 16 M 210 018 40 W 125 016 4.0 . = = = - - - W 5 014 32 = = =
ADMX 160616SR-MM:M8345 16 M 165 018 40 W 95 0.16 4.0 . = = = - - - W 4 014 32 = = =
ADMX 160616SR-MM:M9340 @ 16 W 260 018 40 W 155 0.16 4.0 . = = = - - - W6 014 32 = = =
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https://dormerpramet.com/p/6753392
https://dormerpramet.com/p/6922524
https://dormerpramet.com/p/7447820
https://dormerpramet.com/p/6800812
https://dormerpramet.com/p/6754545
https://dormerpramet.com/p/7447821
https://dormerpramet.com/p/6838401
https://dormerpramet.com/p/7447822
https://dormerpramet.com/p/6838403
https://dormerpramet.com/p/7601333
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https://dormerpramet.com/p/6800813
https://dormerpramet.com/p/6754546
https://dormerpramet.com/p/7447824
https://dormerpramet.com/p/6838405
https://dormerpramet.com/p/7447825
https://dormerpramet.com/p/6838407
https://dormerpramet.com/p/6753389
https://dormerpramet.com/p/6754623
https://dormerpramet.com/p/6922521
https://dormerpramet.com/p/7447816
https://dormerpramet.com/p/6800799
https://dormerpramet.com/p/6754548
https://dormerpramet.com/p/6754543
https://dormerpramet.com/p/7447819
https://dormerpramet.com/p/6838413
https://dormerpramet.com/p/6838409
https://dormerpramet.com/p/6925520
https://dormerpramet.com/p/6925543
https://dormerpramet.com/p/7051434
https://dormerpramet.com/p/6925521
https://dormerpramet.com/p/6925544
https://dormerpramet.com/p/6925522
https://dormerpramet.com/p/6925545
https://dormerpramet.com/p/7051439
https://dormerpramet.com/p/7051468
https://dormerpramet.com/p/6925523
https://dormerpramet.com/p/6925546
https://dormerpramet.com/p/7051460
https://dormerpramet.com/p/7051469

[~ ISO 1ISO I1SO E—— vx
n < 9\ 2 ? B M ms w8 S

O PRAMET

Q W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1606 9.950 4.50 16.00 6.25

W1

Codice pmdouo g 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.14
25° h‘ ‘ ' FM geometria con design altamente positivo per lavorazioni medie.
ADEX 160608SR-FM:8215 L 0.8 260 016 2.0 ® 155 0.14 2.0 245 016 20 - - - 65 011 16 = = =
ADEX 160608SR-FM:M8330 @ 0.8 255 016 2.0 & 150 0.14 2.0 240 0.16 2.0 - - - 60 011 16 = = =
ADEX 160608SR-FM:M8340 @ 0.8 235 016 2.0 ® 140 0.14 2.0 220 0.16 2.0 - - - m|m 5 011 16 = = =
ADEX 16-FA 2 PRAMET
g W1 D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
1606 9.950 4.50 16.00 6.17

i [ J RE M N S H
COdICe prodotto ; Ve f ap \3 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
27° -
‘g. h‘ ‘ ' FA geometria con design altamente positivo per lavorazioni da leggere a medie.
ADEX 160604FR-FA:HF7 ® 04 = = = = = = - - - E 19 028 60 - - - -
ADEX 160604FR-FA:M0315 @ 0.4 = = = = = = - - - H 480 028 60 - - -
ADEX 160608FR-FA:HF7 ® 038 = = = - - - -~ — m 240 028 60 - - - -
ADEX 160608FR-FA:M0315 @ 038 = = = = = = - - - HE 50 028 60 - - - -
ADEX 160616FR-FA:HF7 ® 16 = = = = = = - - - H 255 028 60 - - - -
ADEX 160616FR-FA:M0315 @ 1.6 = = = = = = - - - HE630 028 60 - - - -
ADEX 160630FR-FA:HF7 ® 30 - - - - - - - - - E 20 028 60 = = = - -
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https://dormerpramet.com/p/6753382
https://dormerpramet.com/p/7447739
https://dormerpramet.com/p/6800797
https://dormerpramet.com/p/6838381
https://dormerpramet.com/p/6838384
https://dormerpramet.com/p/6752632
https://dormerpramet.com/p/6838385
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o~ ISO 1ISO 1ISO — vx
A € > | 2 2?2 B B 2 - w0 =

D/PRAMET

Q W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1606 9.950 4.50 16.00 5.88

W1

&

. o i M N s H
Codice pmdouo g 74 f ap \7d f ap Ve f ap g f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
187” _ 0.15 i
I
i ‘ ' HF geometria con design altamente positivo per lavorazioni ad alto avanzamento.
ADEX 160612SR-HF:8215 £ 2 1.2 195 1.00 06 ® 115 090 06 - - - - - - - - - - - -
ADEX 160612SR-HF:M8310 @ 1.2 205 1.00 0.6 P 100 077 0.6 = = = = = = = = = = = =
ADEX160612SR-HF:M8330 @ 1.2 200 1.00 06 P 120 090 0.6 = = = = = = = = = = = =
ADEX 160612SR-HF:M8340 @ 1.2 185 1.00 06 ® 110 0.90 06 = = = = = = = = = = = =
ADEX 160612SR-HF:M9340 @ 1.2 195 1.00 06 ® 115 090 06 - - - - - - - - - - - -
B 02
5° [
% ‘ . HF2 geometria con design positivo per lavorazioni ad alto avanzamento.
27°
ADEX 160612SR-HF2:M8310 @ 1.2 205 090 0.6 P 100 0.81 0.6 190 0.90 0.6 = = = - - - ® 40 063 05
ADEX 160612SR-HF2:M8330 # 1.2 205 090 0.6 P 120 0.81 06 190 0.90 0.6 - - - ®m 5 081 05 ® 40 063 05
ADEX 160612SR-HF2:M8340 # 1.2 190 0.90 0.6 P 110 081 0.6 180 0.90 0.6 - - - B 45 081 05 = = =
ADEX160612SR-HF2:M9325 @ 1.2 230 090 06 = = = 215 090 06 = = = - - - B 45 063 05
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https://dormerpramet.com/p/6838414
https://dormerpramet.com/p/6922513
https://dormerpramet.com/p/7447790
https://dormerpramet.com/p/6838416
https://dormerpramet.com/p/7048986
https://dormerpramet.com/p/7056746
https://dormerpramet.com/p/7447791
https://dormerpramet.com/p/7056750
https://dormerpramet.com/p/7056748

ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
1 - PVD
@ 6 ) ? ? o] 1) 13399 VD OQ 7xD NSH
aeDC 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 60 % 70% 5% 80% 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 119 1.16 111 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 135 1.20 110 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
(@) 0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
' ADMX 16-F ADEX 16-FM ADMX 16-M ADMX 16-R
. 0.8 0.8 0.4 0.8 1.6 2.0 3.0 3.2 4.0 5.0 0.8 1.6
. 2.99 218 3.39 2.99 1.62 1.23 0.28 0.09 2.69 1.52 2.99 1.62
' ADMX 16-MF ADMX 16-MM ADEX 16-HF  ADEX 16-HF2 ADEX 16-FA
. 0.8 04 0.8 1.6 1.2 1.2 0.8 1.6 3.0
. 2.99 3.39 2.99 1.62 0.52 0.52 2.84 244 1.65 0.69

m



6 9 1SO ISO ISO o 4x1000 PMK
1 -—> PVD * }
@ ? ? a i ) 13399 CVD Q nxD NSH

400 — 40 — 40 —
Y Y ¥
250 [ aomx1eo60ssRF | 50 [ apex160608sR-FM | -0 ADMX 160604SR-M
160 160 160 ADMX 160608SR-M
— Y -
100 100 100
63 63 63
40 40 40
25 25 25
16 16 16
10 10 10
063 063 063
[ s 04 04
v § 2283232233 = v 5 = 28382233 = v § =838 ¢2 =223 =
ADMX160616SR-M ADMX 160608PR-R [ AoMXT6060BsRNE |
25, = 20 = 25, ADMX -ME |-
50 ADMX 160620SR-M g | Aomx160616PR-R 50 1 1606085R:
160 ADMX160630SR-M |- 160 160
— ADMX 1606325R-M n —
100 ADMX1606405R-M | | 100 100
63 ADMX1606505R-M | | 6 3
20 40 40
25 25 25
16 16 16
10 10 10
063 063 063
04 04 04
" ggE83g¢==rs = v Ez£835g8g=2=75%s = v EEEss g s =

, 0 — , o _ , 40 _—
= %0 POLHICEREHL) = 20 [ ADEXT606125RHF |- = 250 ADEX 1606125R-HF2 [P.K] |-
ADMX 160608SR-MM —

160 ADMX 1606165R-MM |- 160 160 | ADEX1606125R-HF2 [H] |-

100 A\ 100 100

63 63 63

40 40 40

25 25 25

16 16 16

10 10 [ 10 -

063 063 063

04 i 04 04
0§§§§§§3‘2:3=(f> oggggggss::a:]; o§§§§;gi£::=ﬁ>

400 T T T T
E 250 ADEX 160604FR-FA ||

60 ADEX 160608FR-FA | |
ADEX 160616FR-FA

10.0 ADEX 160630FR-FA |-

6.3

40

25

16

1.0

0.63

04

v 82 283 8= =3 < é

A

i’ HFC

75 RPMX APMIX/I @ RPMX RPMX APMX/I
~J Bl - e Il

25 12.5° 13.0/60 25 4.0° 8.0° 1.3/19
32 75° 13.0/100 32 2.0° 75° 1.3/38
40 5.0° 8.6/100 40 12° 45° 1.3/65
50 3.5° 6.0/100 50 0.8° 3.0° 1.3/100
63 2.5° 4.2/100 63 0.5° 2.0° 0.8/100
80 2.0° 3.3/100 80 0.4° 1.5° 0.6/100

* Fresatura HFC
** Fresatura standard




6 ; ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
PVD
@ ? ? u ()8 13399 CVD Q nxD NSH
J
4
HFC Al
R SHAX SHAX R SHAX SHAX 25
@ DMIN  DMAX = " @ DMIN  DMAX = =
25 4.0 50.0 100 125 25 4.0 50.0 13 13
32 55.0 64.0 6.5 90 32 55.0 64.0 13 13
40 72,0 80.0 50 8.0 40 720 80.0 13 13
50 92.0 100.0 45 6.0 50 92.0 100.0 13 13
63 118.0 126.0 40 50 63 1180 126.0 13 13
80 136.0 160.0 15 20 80 136.0 160.0 13 13
o & “m
@ i 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
25 0.548 0.707 1.000 1225 1414 1732 2.000 2.236 2449 2.828 3162
32 0.620 0.800 1131 1.386 1600 1.960 2.263 2530 277 3.200 3.578
40 E@IFE 0.693 0.894 1.265 1549 1789 2191 2530 2.828 3.098 3578 4,000
50 ol 0.775 1.000 1414 1732 2,000 2449 2.828 3162 3.464 4,000 4472
63 0.869 1122 1587 1944 2.245 2750 3175 3.550 3.888 4.490 5.020
80 0.980 1.265 1789 2191 2530 3.098 3.578 4,000 4382 5.060 5657
m
RE/ mm 5 10 15 2 30 40 50 60 80 100
1.6 0.196 0.253 0.358 0.438 0.506 0.620 0.716 0.800 0.876 1012 1131
2.0 0.219 0.283 0.400 0.490 0.566 0.693 0.800 0.894 0.980 1131 1.265
3.0 fe 0.268 0.346 0.490 0.600 0.693 0.849 0.980 1095 1.200 1386 1549
3.2 @ ! 0277 0.358 0.506 0.620 0.716 0.876 1012 1131 1.239 1431 1.600
4.0 0.310 0.400 0.566 0.693 0.800 0.980 1131 1.265 1386 1.600 1.789
5.0 0.346 0.447 0.632 0775 0.894 1.095 1.265 1414 1.549 1789 2,000
ADMX/ADEX 16 R
ADMX 160630SR-M 2.5 ADEX 16 R t
ADMXYG0S 258, My 25 ADEX 160612SR-HF 259  0.56
ADMKIGUGIOSRME 40 ADEX160612SR-HF2 248 057
ADMX 160650SR-M 4.5 : :
ADEX 160612SR-HF 3.0
ADEX1606125R-HF2 3.0

13



é > ISO ISO ISO o v,x1000 PMK
PVD
ﬁ ? ? (o] Y] 13399 o e <D N'S H

_LELLE S

Fresa a spallamento retto per inserti APKT 10 con refrigerante interno

Fresa a candela ed a manicotto a 90° che utilizza inserti positivi APKT10 con APMX di 9 mm. Adatta per spianatura, spallamento, cave, fresatura
elicoidale, trocoidale, in rampa ed a tuffo. Disponibile con codolo Weldon ed a manicotto (con passo differenziato) . Corpo trattato per una
maggiore durata dell'utensile.

KAPR 90°
APMX 9.0mm
- <DCONMS
caup WW?}GAMF 1
T o :
i %, @
o g @ z .
= O % A = <
(@)
VI ‘ ]
T x| 2
i %.2 -
i Yy

0.06-0.13

i 0:08 0:16

& Q

v
— = o] = = Ls = 5 L q ?
(&) o = = e = = d
Codice prodotto = 3 § 2 = = = £ I = vOj mav. B QA =
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
10A1R020B16-SAP1OD-C 10 78 16 - 30 20 - - - 122 1 - 39000 v 009 G081 50215
12A1R027B16-SAP1OD-C 12 75 16 - 27 - - - - 122 1 - 3500 v 010 G081 50210
16A2R032B16-SAP1OD-C 16 80 16 - 32 - - - - 12 4 2 - 30800 v 012 G081 50210
20A3R032B20-SAPTOD-C 20 & 20 - 32 - - - - 12 4 3 - 27600 v 013 Glog1 SQ210
25A3R042B25-SAP1OD-C 25 98 25 - 4 - - - - 12 4 3 - 4700 v 036 Glog1 SQ210
o]
Ox el
Gl081 APKT 1003..

DY T S
7 & '®) = 'E =
$Q210 US 2506-T07P 1.2 M2.5 6.3 Flag TO7P
SQ215 US 2505-T07P 1.2 M2.5 52 Flag TO7P


https://dormerpramet.com/p/6758361
https://dormerpramet.com/p/6758362
https://dormerpramet.com/p/6758364
https://dormerpramet.com/p/6758366
https://dormerpramet.com/p/6758448

[~ SO SO SO — vx
n < - 2] 0 j 50 T g o wk
RS o il 13399

J

APKT 10 2PRAMET
Q W1 D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
1003 6.700 2.88 11.00 3.50

WA1

Codice pmdouo g 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
07 0.09

24° oAy (A
“ m ‘ ' M geometria con design altamente positivo per lavorazioni da leggere a medie.

APKT 1003PDER-M:8215 & 05 285 012 40 ® 170 011 4.0 270 0.12 4.0 - - - m7 01 32 = = =
APKT 1003PDER-M:M8330 & 05 285 012 40 P 170 011 40 270 012 40 - - - ®m70 011 32 = = =
APKT 1003PDER-M:M8340 ® 05 255 012 40 2 150 0.11 4.0 240 012 40 - - - 6 01 32 = = =
APKT 1003PDER-M:M9325 @ 05 360 0.12 4.0 = = = 340 012 4.0 = = = = = = = = =
APKT 1003PDER-M:M9340 & 05 335 012 40 #2200 0.11 4.0 = = = - - - B8 01 32 = = =

115


https://dormerpramet.com/p/6753394
https://dormerpramet.com/p/7447830
https://dormerpramet.com/p/6800815
https://dormerpramet.com/p/6754535
https://dormerpramet.com/p/6754683

ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
é 9 1 - PVD
@ ? ? u { ) 13399 CVD oﬁ nxD NSH
aeDC 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 60 % 70% 75% 80 % 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 119 1.16 111 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 135 1.20 110 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
' APKT 10-M
Ref
' 0.84
0 T
= 250 | APKT 1003PDER-M ]
16.0
10.0
_—
6.3
4.0
25
16
1.0
0.63
04
f
0 82283822188 =
lm‘. ’
L,’ 1.0 3.0 5.0
45
0.20 0.13 0.10
=>f
2
y
RPMX APMIX/I swax Bgsvx y
-3 Bl DMIN DMAX = | =
10 7.3° 9.0/72 10 1.0 20.0 0.4 3.8 0.3
12 6.2° 9.0/84 12 13.0 24.0 0.3 39
16 24° 4.0/100 16 20.5 320 0.6 2.0
20 2.2° 3.7/100 20 272 40.0 0.9 24
25 2.2° 3.7/100 25 379 50.0 1.6 3.0
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BESTH A ARG

€ >

ISO ISO ISO a YX1000 PMK
PVD
? ? (o] (18 13399 Vb x XD NS H
<PRAMET S

Fresa a spallamento retto per inserti APKT 16 con refrigerante interno

Fresa a candela ed a manicottoa 90° che utilizza inserti positivi APKT16 con APMX di 13 mm. Adatta per spianatura, spallamento, cave, fresatura
elicoidale, trocoidale, in rampa ed a tuffo. Disponibile con codolo Weldon ed a manicotto (con passo differenziato) . Corpo trattato per una
maggiore durata dell'utensile.

KAPR 90°
APMX 13.0mm _ DCON MS DCON MS
a
A KWW DCON MS
GAMP GAMF ﬁ I E a
e ==7o- 3 KWW <
I = ° ~ T !
W T 2 2 ‘ 1 1
i._ O >§< ‘7,% = g N ! ‘ : ‘ 77N \
: SN s s
L 9.2 I 2. - / ‘ | L.
G2 § Jv ' 1 ® A ‘
DC - =DCCB DBCA1
DC - DC -
vy vv v
0.06-0.18
h,, i J
e 7.
0.10-0.22 V
= = q ) by P
<2328-=-3¢833B8QY 8B
Codice prodotto = 3 § g 8 2 = 2 £ £ § @ O Gt |\ QA (& o
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
25A2R042B25-SAP16D-C 25 98 25 - - 42 - - - 0 6 2 - 16800 v~ 031 GI0O8O SQ030 -
ﬁ 32A3R040B32-SAP16D-C 32100 32 - - 50 - - - 0 8 3 - 14800 v~ 051 GI080 SQ220 -
40A4R050B32-SAP16D-C 40 110 32 - - 50 - - - 0 8 4 - 13200 v° 067 G080 SQ220 -
40A4R-S90AP16D 40 40 16 1 - - 40 84 56 0 6 4 v’ 13200 - 023 GI080 SQ031 -
50A5R-S90AP16D 50 40 22 18 - - 40 104 63 0 6 5 v’ 11800 - 035 GI080 SQ031 -
63A6R-S90AP16D 63 40 22 18 - - 40 104 63 0 6 6 v' 10600 -  0.50 GI080 SQ031 -
Z4  80B5R-S90AP16D 8 50 27 38 - - 5 124 7 0 6 5 v 9400 - 097 G080 SQ031 ACO01
80B7R-S90AP16D 80 50 27 38 - - 50 124 7 0 6 7 v’ 9400 - 0.99 GI080 SQ031 AC001
100B8R-S90AP16D 100 50 32 45 - - 50 144 8 0 6 8 v’ 8400 - 150 Gl080 SQ031 AC002
125B9R-S90AP16D 125 63 40 56 - - 63 164 9 0 6 9 v 7500 - 2.80 GI080 SQ031 AC003
e = i)
7o\
Gl080 APKT 1604.. APET 1604..
b¥ >
@ O N@ % E 4 & s
$Q030 US 4008-T15P 3.5 M4 8 - - FlagT15P
SQ031 US 4011-T15P 35 M4 10.6 D-TO8P/T15P FG-15 -
$Q220 US 4011-T15P 35 M4 10.6 - - Flag T15P
3 @ o~
AC001 KS 1230 K.FMH27

17


https://dormerpramet.com/p/6758369
https://dormerpramet.com/p/6758370
https://dormerpramet.com/p/6758371
https://dormerpramet.com/p/6757024
https://dormerpramet.com/p/6757025
https://dormerpramet.com/p/6757026
https://dormerpramet.com/p/6757027
https://dormerpramet.com/p/6757028
https://dormerpramet.com/p/6757030
https://dormerpramet.com/p/6757031

ISO I1SO ISO E— o v,x1000 PMK
é 9 . -~ PVD
@ ? ? {7‘ ) 13399 CVD OQ nxD NSH
2 it l
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40
APKT 16 O/PRAMET
Q Wi D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
1604 9.440 4.60 17.00 5.67
=
- S >
Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli
Codice pl’OdOttO : Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap

(m/min) (mm/tooth)  (mm)

(m/min) (mm/tooth)

(mm)

(m/min) (mm/tooth)  (mm)

(m/min) (mm/tooth) ~ (mm)

(m/min) (mm/tooth)

(mm)

(m/min) (mm/tooth)  (mm)

& evs

APKT 1604PDR-GM:M8330 @

APKT 1604PDR-GM:M8340 @ 0.8
APKT 1604PDR-GM:M9315 @ 08
APKT 1604PDR-GM:M9325 @ 08
APKT 1604PDR-GM:M9340 ® 08

0.19
24°

APKT 160404-HM:M8340 e 04
APKT 160416-HM:M8340 ® 16
APKT 160431-HM:M8340 8 31
APKT 1604PDR-HM:8215 ® 038
APKT 1604PDR-HM:M5315 @ 08
APKT 1604PDR-HM:M8330 & 08
APKT 1604PDR-HM:M8340 ® 08
APKT 1604PDR-HM:M9325 & 08

118

235
210
310
285
260

0.20
0.20
0.20
0.20
0.20

160
210
220
220
270
220
200
260

0.30
0.30
0.30
0.30
0.30
0.30
0.30
0.30

8.0
8.0
8.0
8.0
8.0

6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0

4
4

NNNN

NN

GM geometria con design altamente positivo per lavorazioni da leggere a medie.

140 018 80 W 220
125 018 80 ® 19
- - - mw
- - - mw
155 018 80 | -

0.20
0.20
0.20
0.20

8.0
8.0
8.0
8.0

55
50

0.16
0.16

65 0.16

6.4
6.4

6.4

HM geometria con design altamento positivo per condizioni da medie a leggermente instabili.

95
125
130
130

130
120

0.27
0.27
0.27
0.27

0.27
0.27

150
195
205
205
255
205
190
245

[caNEANE=2NE=)}
o|o|o|o

[salE =)
oo

0.30
0.30
0.30
0.30
0.30
0.30
0.30
0.30

6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0

40
50
55
55

0.24
0.24
0.24
0.24

NN

55
50

0.24
0.24

NN

48
4.8
48
48

4.8
48


https://dormerpramet.com/p/7447831
https://dormerpramet.com/p/6800819
https://dormerpramet.com/p/6754632
https://dormerpramet.com/p/6754536
https://dormerpramet.com/p/6754633
https://dormerpramet.com/p/6800816
https://dormerpramet.com/p/6800817
https://dormerpramet.com/p/6800818
https://dormerpramet.com/p/6753395
https://dormerpramet.com/p/6754625
https://dormerpramet.com/p/7447832
https://dormerpramet.com/p/6800820
https://dormerpramet.com/p/6754537

A <« > P08 R S ooy = o
APET 16-FA 2 PRAMET

Q W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1604 9.600 4.50 17.00 4.76

J

Codice prodotto g 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)

APET 160408FR-FA:HF7 e 08 | - - - - - -PB- - - mo»5oo0n80 - - - -

19


https://dormerpramet.com/p/6752087

ISO

< ; ISO I1SO o v,x1000 PMK
' -— PVD
@ ? ? u { ) 13399 CVD oﬁ nxD NSH
% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 % 50 % 60 % 70% 75% 80 % 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 m 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
‘ APKT 16-GM APKT 16-HM
. 0.8 0.4 0.8 1.6 31
' 1.39 1.87 148 0.64 1.30
400 — 400 . 100 ——
E 250 [ apkTi604PDER-GM || E 250 APKT1604PDRHM | E 250 [ aeKTic0s0am ]
o 160 160 APKT160416-HM
100 \ 100 [ 100 A APKT 160431-HM
63 63 \ 63 \\
40 40 40 »
25 25 25 ]
16 16 16
1.0 1.0 o 1.0
063 063 063
04 04 04 B—
f f f
" gsE83g8°=as = " EgEg83g==as = v EgEgzgc=Rz: =
'y
e ! SMAX SMAX
- 1.0 6.0 13.0 DMIN DMAX o ol
14 347 50.0 1.2 31
o | 028 0B 0B 485 64.0 09 17
63.5 80.0 1.3 2.2
83.5 100.0 0.9 14
110.0 126.0 1.0 14
144.0 160.0 11 1.3
P
2
@ RPMX APMX/I E
~ Il
25 23 3.9/100 0.2
32 1.0 1.6/100
40 1.0 1.6/100
50 0.5 0.7/100
63 0.4 0.5/100
80 0.3 0.4/100
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ISO ISO ISO v.x1000 PMK

< > o
PVD
ﬁ ? (o] (18 13399 VD o — NS H

-V

FRESE A FISSAGGIO MECCANICO — NAVIGATORE

SPIANATURA
90° 90° 90°
APMX (mm) 8.0 APMX (mm) 10.0 APMX (mm) 18.0
DC (mm) 20-80 DC(mm) 50— 160 DC (mm) 175,260

Codolo cilindrico

Weldon

.,
20-32 (mm)

L B YO

.

DC

Modulare

Fresa a manicotto

40 - 80 (mm)

DC

Pagina 0 122 & 125 0 128

IS0 Bmk s BmE~ns B
Forma dell'inserto a ﬂ ‘

Inserti SOMT 0913 SDMT 1205 TBMR 2707
N. di taglienti 4 4 3
Fresatura

di spallamento [ | [ | [ |
superficiale

Cave poco profonde

QY

—

Fresatura a tuffo 1

N

Spianatura

M Uso primario  P1Uso possibile
121



ISO ISO I1SO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? a (18 13399 CVD Q nxD NSH

TN 0 s

.-'- ©  Fresa a spallamento retto per inserti SOMT 09 con refrigerante interno
'}’ Fresa a candela e a manicotto a 90" che utilizza inserti positivi SOMT 09 con APMX di 8 mm. Adatta per spianatura, spallamento, fresatura di cave
ed a tuffo. Disponibile con codolo Weldon ed a manicotto. Corpo trattato per una maggiore durata dell’utensile.

_ <DCONMS
KAPR 90°
APMX 8.0mm )
_ DCONMS _
@ - = a
GAMP \GAMF g KWW E
i == g z ) ‘
| & ] z 70
1 ﬁ ¥ S
U Oz i N
G2 S - T
\f O y
' 2. %
°|® Y Y ®
vvy vy DC | DCCB

0.07-0.18

v,
(]
&

0.07-0.22
= = q ] dy <P
=2 £ 83=%%3%:209Q0 wEt
Codice prodotto = 3 § g8 =& = & & 3 = @ el | e @A (& &
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
20A2R032B20-55009-C 0 8 20 - 3R - - - 12 6 2 - 2380 v 021 G146 SQ400 -
25A3R042B25-55009-C 25 98 25 - 42 - - - -12 6 3 - 21300 v° 031 GI146 SQ400 -
32A4R042B32-55009-C 32102 32 - 42 - - - -10 10 4 v’ 18800 v° 055 G146 SQ400 -
40A05R-5905009-C 40 - 16 14 - 40 84 56 91 10 5 - 16800 v° 029 Gl46 SQ402 -
& 50A06R-5905009-C 50 - 22 18 - 40 104 64 -88 10 6 - 15100 v° 033 G146 SQ403 -
oneo 63A07R-5905009-C 63 - 22 18 - 40 104 64 -86 10 7 - 13400 v° 062 G146 SQ403 -
80A09R-5905009-C 80 - 27 38 - 50 124 7 -8.1 10 9 - 11900 v°  1.03 G146 SQ401 AC001
R ©]
G
GI146 SOMT 09T3..

% & ‘®) E '§ s & =

SQ400 US 3006-TO9P 2.0 M3 6 - - Flag TO9P -
SQ401 US 3006-T09P 2.0 M3 6 D-T07P/TO9P FG-15 - -
SQ402 US 3006-T09P 2.0 M3 6 D-T07P/TO9P FG-15 - HS 0830C
5Q403 US 3006-T09P 2.0 M3 6 D-T07P/TO9P FG-15 - HS 1030C
2 9 o

AC001 KS 1230 K.FMH27
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https://dormerpramet.com/p/6758358
https://dormerpramet.com/p/6758359
https://dormerpramet.com/p/6758360
https://dormerpramet.com/p/6758308
https://dormerpramet.com/p/6758309
https://dormerpramet.com/p/6758310
https://dormerpramet.com/p/6758311

ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
@ é 9 ? ? a {J o 13399 E\\;[D) OQ nxD NSH
SOMT 09 2 PRAMET
Q IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm) &
0913 9.550 3.50 9.55 3.97 <

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap) per angoli di attacco 90°. Fare riferimento alla nostra App Mac. Calculator per ulteriori calcoli.

o M N S H
Codice pmdouo g 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

15°
ﬁ gl)? ' M geometria con design positivo per lavorazioni medie.

SOMT 09T308-M:8215 £ 03 W25 014 25 w165 013 25 P 260 014 25 - - - w6 013 20 - - -
SOMT 097308-M:M5315 £ 08 P30 014 25 - - - P30 014 25 - - - - - - - - -
SOMT 09T308-M:M8330 £ 08 W20 014 25 M 160 013 25 ¥ 255 014 25 - - - w65 013 20 - - -
SOMT 09T308-M:M8340 £ 08 M 250 014 25 M 150 013 25 W1 235 014 25 - - - W 60 013 20 - - -
SOMT 09T308-M:M9315 £ 038 W38 014 25 - - - @360 014 25 - - - - 0

MI geometria con design positivo bilanciato per lavorazioni medie.

SOMT 09T304-MI:8215 [ 0.4 . 230 0.4 25 2 135 013 25 ! 215 0.4 25 - - - P 5 010 20 = = =
SOMT 09T304-MI:M8310 [ J 0.4 . 255 0.4 25 2 130 0.13 25 u 240 0.4 25 - = = = = = = = =
SOMT 09T304-MI:M8330 ® 04 . 230 074 25 W 135 013 25 u 215 014 25 - - - »m5 010 20 - - -
SOMT 09T304-MI:M8340 £ 0.4 . 210 014 25 W 125 013 25 u 195 0.4 25 - - - ®B 5 01 20 = = =
SOMT 09T304-MI:M9315 [ 0.4 . 320 0.14 25 = = = ! 300 0.14 25 = = = = = = = = =
SOMT 09T304-MI:M9340 [ 0.4 . 265 0.4 25 W 155 013 25 . - - - - - - B 65 010 20 - - -
0.07
18°
IE' ' P geometria con design altamente positivo per lavorazioni medie.
14°
SOMT 09T304-P:M8330 [ 0.4 . 250 0.4 25 2 150 0.13 25 ! 235 0.4 25 - - - P 60 010 20 = = =
SOMT 09T304-P:M8340 [ 0.4 . 230 014 25 2 135 013 25 ! 215 0.4 25 - - - B 5 010 20 = = =
SOMT 09T304-P:M9325 e 04 M3 014 25 - - - @300 014 25 - - - - - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/6753419
https://dormerpramet.com/p/6754629
https://dormerpramet.com/p/7451031
https://dormerpramet.com/p/6800889
https://dormerpramet.com/p/6754617
https://dormerpramet.com/p/6753418
https://dormerpramet.com/p/6756266
https://dormerpramet.com/p/7451029
https://dormerpramet.com/p/6800887
https://dormerpramet.com/p/6754616
https://dormerpramet.com/p/6754603
https://dormerpramet.com/p/7451030
https://dormerpramet.com/p/6800888
https://dormerpramet.com/p/6754577

ISO ISO I1SO — o v,x1000 PMK
1 -— PVD
Ol 13399 VD OQ — NSH

2
™
\%
o

A¢ 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 % 50% 60 % 70% 75% 80% 90 % 100 %

X.V 148 1.35 127 1.2 119 116 Al 1.08 1.05 103 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 095 0.85 075 0.85 095 1.00 1.00 1.00 1.00
-f 064 064 064 064 064 0.65 0.65 067 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
=>X.
' SOMT 09-M SOMT 09-MI SOMT 09-P
. 0.8 0.4 0.4
. 0.90 130 1.30
\ 00 Lo \ 00 Lo \ 00 R
= 250 1 SOMT 09T308-M } ] = 250 1 SOMT 097304-MI } il = 250 1 SOMT 09T304-P } |
16.0 16.0 16.0
100 100 100
_ T\ [\

63 63 6.3

40 40 4.0

25 25 25

16 1.6 1.6

10 1.0 1.0

0.63 0.63 0.63

04 04 04

f f f
0 522583382233 > v g2 28382238 B v 5228382288 B

1.0 4.0 8.0

e € (Q)

0.28 0.19 0.09
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Fresa a spallamento retto per inserto SDMT 12 con refrigerante interno
Fresa a 90° a manicotto che utilizza inserti positivi SDMT 12 con APMX di 10 mm. Adatta per spianatura, spallamento, esecuzione di cave e
lavorazione a tuffo. Disponibile con attacco a manicotto . Corpo trattato per una maggiore durata dell'utensile.

?

?

ISO

ISO
Lia

ISO
13399

PVD
CVD

o vx1000 PMK
Lo nxD NS H
PRAMET S

KAPR 90°
APMX 10.0mm DCONMS a
DCON MS a e Kww g
Kww 2 ) y
o | " t | 1rsD)
j N ! | i *
i £ I |
U 4% n = 1 1
= Oz © i ©
< Do 0o
L U et ; of
DCCB DBC1
- DC - - DC .
vy vv v
0.09-0.25 1
2 5 g = 2 2 T [N gl ) $T P
@) w S ] = = {0\ ‘ d
Codice prodotto = § 2 &8 £ £ F & G5 Gt [ GA = &
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
50A05R-590SD12-C 50 40 22 18 - 104 63 -5 8 5 13000 Vv 0.34 GI0O57 SQ413 -
63A06R-590SD12-C 63 40 22 18 - 104 63 -5 8 6 11600 Vv 0.53 G057 SQ413 -
80A06R-590SD12-C 80 50 27 38 - 124 7 -5 8 6 10300 v 116  GI057 SQ411 AC001
owzoso. 100A08R-S90SD12-C 100 50 32 45 - 14.4 8 -5 8 8 9200 v 1.69  Gl057 SQ411 AC002
125A09R-S90SD12-C 125 63 40 56 - 16.4 9 -5 8 9 8300 v 3.19  GI057 SQ411 AC003
160C12R-590SD12 160 63 40 - 66.7 164 9 -5 8 12 7300 - 570 GI057 SQ411 -
3 =
AN
Gl057 SDMT 1205..
by ) ] »
it » 7 @ @®» E F§F < &
SQ411 SSN 100312 MS 3510 HXK 3.5 US3511-T15 3.0 M3.5 1 D-107/115 FG-15 -
SQ413 - - - US 3511-T15 3.0 M3.5 1 D-T07/T15 FG-15 HS 1030C
2 ¥ o
AC001 KS 1230 K.FMH27
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40
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https://dormerpramet.com/p/6756789
https://dormerpramet.com/p/6756790
https://dormerpramet.com/p/6760182
https://dormerpramet.com/p/6760183
https://dormerpramet.com/p/6760184
https://dormerpramet.com/p/6760185

ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
@ é 9 ? ? {J o 13399 E\\;[D) OQ nxD NSH
SDMT 12 2PRAMET
Q IC D1 L S
(mm) (mm)

1205 12.700 4.40

® i M N S H
Codice pmdouo g 74 f ap \7d f ap Ve f ap g f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)
- 0.07
= *
&= Q 250 _A'I - F geometria con design positivo per lavorazioni da leggere a medie.

SDMT 120508SR-F:M8330 & 038 . 275 010 3.0 P 165 0.09 3.0 u 260 0.10 3.0 & 825 012 30 B 65 0.08 24 = = =
SDMT 120508SR-F:M8340 e 08 . 250 0.0 3.0 P 150 0.09 3.0 u 235 010 3.0 - - - P60 008 24 = = =

0.1
50 ﬁ@ ' M geometria con design positivo per lavorazioni da leggere a medie.

SDMT 120508SR-M:8215 L 0.8 . 245 016 35 P 145 0.14 35 u 230 0.6 35 - - - 60 011 28 = = =
SDMT 120508SR-M:M8330 & 0.8 . 240 076 35 M 140 0.14 35 u 225 016 3.5 - - - »m 6 011 28 - - -
SDMT 120508SR-M:M8340 ® 0.8 . 220 0.6 35 M 130 0.14 35 ! 205 0.6 3.5 - - - ®m 55 011 28 = = =
SDMT 120508SR-M:M9325 £ 0.8 . 305 0.16 3.5 - = = u 285 0.6 3.5 = = = = = = - = =

.._..0.15
0 TT 009
‘ % 20° H ' R geometria con design positivo bilanciato per lavorazioni medie.
SDMT 120508PR-R:M8330 ® 0.8 . 220 025 35 2 130 023 35 . 205 025 35 - - - ?m 55 023 28 = = =
SDMT 120508PR-R:M8340 8 0.8 . 195 025 35 2 115 023 35 ! 185 025 3.5 - - - P 45 023 28 - = =
SDMT 120508PR-R:M9315 & 0.8 . 280 025 35 - - - . 265 025 35 - - - - - - - - -
SDMT120508PR-R:M9325 & (03 M 265 025 35 - - — m250 025 35 - - - - = - - = -
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https://dormerpramet.com/p/7447978
https://dormerpramet.com/p/6800851
https://dormerpramet.com/p/6753405
https://dormerpramet.com/p/7447979
https://dormerpramet.com/p/6800852
https://dormerpramet.com/p/6754562
https://dormerpramet.com/p/7447977
https://dormerpramet.com/p/6800850
https://dormerpramet.com/p/6754610
https://dormerpramet.com/p/6754561

ISO ISO I1SO — o v,x1000 PMK
1 -— PVD
Ol 13399 VD OQ — NSH

2
™
\%
o

A¢ 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 % 50% 60 % 70% 75% 80% 90 % 100 %

X.V 148 1.35 1.27 1.22 119 1.16 111 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 095 0.85 075 0.85 095 1.00 1.00 1.00 1.00
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= X.

SDMT 12-F SDMT 12-M SDMT 12-R

. 08 08 08

\ 400 —_— \ 400 —_— | 400 -
= 250 1 SDMT 120508SR-F } | = 250 | SDMT 120508SR-M } g = 250 1
16.0 16.0 16.0
10.0 10.0 10.0 ——\
6.3 6.3 \ 6.3
40 40 40
25 25 25
16 16 16
1.0 1.0 1.0
0.63 0.63 0.63
0.4 04 04
0 82218338322 9q3 = 0 s =2 =283 82223 = ¢ s 22833822233 =
max,
- 1.0 5.0 10.0
. #
0.39 0.25 0.14
=>f
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FTB27X . @ !

ROUGH TB Fresa a spallamento retto con inserti TBMR 27 per fresatura pesante
Fresaa90° a manicotto che utilizza inserti positivi TBMR 27 con APMX di 18 mm. Adatta per spianatura pesante, spallamento e fresatura di cave.
Disponibile con attacco a manicotto e con passo differenziato. Corpo trattato per una maggiore durata dell’utensile.

?

ISO

ISO

Lia

ISO
13399

PVD
CVvD

Fo) v,x1000
Q nxD
DPRAMET

PMK
NSH

ROUGH 1B
KAPR 90°
APMX 18.0 mm BDX -
DCON MS a

GAMP &GAMF - KWW <

i r“ \\J‘i—y | ‘ 1 2 A

| 97 S ! | !

U % = I |

Z | o,
S %
_ DBC1
_ DC -
vy vv v
<,
- Vi /
tr el IDOQLARRS
) > [ jw} |9} = = (0% ¢
Codice prodotto s 8 § E &8 £ € ® = @ ©) mat. | N QA & &
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
175C08R-F90TB27X 175 169.6 63 40 - 66.7 164 164 -9 9 8 v - 759 GI163 SQ424 -
onsoso 260C12R-F90TB27X 260 2534 63 60 - 1016 257 257 -9 9 12 4 - 1821 Gl63 SQ425 -
3 o
Gy
Gl163 TBMR 2707PLZ..

[b WV
% © o 5 © S ¢
SQ424 LNK 220616 US 6013-T20P SDRT20P-T KU TBMR 2707 DS01Z KL 04 HS 1240
SQ425 LNK 220616 US 6013-T20P SDRT20P-T KUTBMR 2707 DS01Z KL 04 HS 1655
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https://dormerpramet.com/p/6758484
https://dormerpramet.com/p/6758486

ISO ISO ISO E— o v,x1000 PMK
o il 13399 avb O'O — NS H
2OPRAMET

Q BS IC L M S
(mm) (mm) (mm)

(mm) (mm)

2707 4.61 15.875 27.50 3.2 7.94

Codice prodotto g 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)

TBMR 2707PZSR:M8326 L d - 130 0.20 11.0 = = = 120 020 11.0 = = = = = = = = =
TBMR 2707PZSR:M8346 L d - 10 020 11.0 P 65 020 11.0
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https://dormerpramet.com/p/6801318
https://dormerpramet.com/p/6801319

6 9 ISO I1SO ISO E— 0 o v,x1000 PM K
1 - PVD
@ ? ? u {7‘ ) 13399 CVD Q nxD NSH

aeDC 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 60 % 70% 75% 80% 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 m 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
f 0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= X.

1.5 8.0 18.0

|
3 3
s o=

2.70

TBMR 27 E :‘5’3 ]
1
=>f

060 039 024

063 | TBMR2707PZSR ||

o
006
0.10
0.16
025
04
063
10
16
25 [
40
$
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ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
é 9 ? ? a i‘ o 13399 E\\;[D) OQ nxD NSH

£

FRESATURA D ROFONDI




ISO ISO I1SO Fo) v,x1000 PMK
ﬁ é 9 ? ? u ()8 13399 E¥B Q nxD NSH
FRESE A FISSAGGIO MECCANICO — NAVIGATORE

SPIANATURA
_ J(T)-SAD11E | J(T)-SAD16E J(T)-SSAP J(T)-CSD12X J(T)-SLSN
90° 90° 90° 90° 90°
APMX(mm)  37.0-560 APMX(mm) 40.0-1080 APMX(mm) 580-950 APMX(mm) 441-873 APMX(mm) 10401340

DC (mm) 25-50 DC (mm) 50-100 DC (mm) 50-80 DC(mm) 40-380 DC (mm) 63,80

Codolo cilindrico

c———
25-40 (mm)

Y1
DC=

E —
£ €
2 £
Weldon ] g
< u
" 8
Q
[=)
E E 1
£ £ U
% 3 -1
Modulare ] i I
o o
[ra} <
" "n
(&S] (&)
[=] [=]
: € 3
= T £
g ®, - £
= : S 8
Fresa a manicotto R i ) )
n ) o %
< LI’I’ I
g 2
Pagina 134 139 £ 145 3 150 1 153

ISO .M.NSH.M.NSH.M.NSH.M S . .
Forma dell'inserto @ a @ @ q @ @

. APE. 150412 LNET 1606
Inserti AD T3 AD.. 1606 SR i $D.X 1205 31 s
N. di taglienti 2 2 2/4 4 2/8
Fresatura )

di spallamento 0 [ | [ | [ | [ | [ |
profonda —

Scanalatura profonda W [ ] [ ] [ | [ | [ |
Spianatura 0 | 4 4 | 4 4 4
Fresatura a tuffo 1Y) g | 4] 4 4 4

M Uso primario  P1Uso possibile
133



? 3 ISO ISO ISO T o v,x1000 PMK
. : (o] L1e 13399 VD o D NSH

AMANE [

HELICAL AD11 Fresa per spallamento profondo con refrigerante interno

Fresa 90° per spallamento profondo che utilizza inserti positivi ADMX 11 con APMX da 36 a 56 mm con refrigerante interno. Adatta per fresatura
a spallamento, cave, spianatura ed a tuffo. Disponibile con codolo Weldon, cono morse ed a manicotto . Corpo trattato per una maggiore durata
dell'utensile.

FORCE AD
KAPR 90° DCON MS [ i ] A
APMX 37.0-56.0mm \ }
\
P P 2 \ DCON MS
T iy 2 | w [a]
;. m . Yy, g L ew
R . ’i'v,% . g 3 y
I B : ; \
< E i o) )
/f 2 ! l] OV x
Y [T
IE PEE J/ g -
% % <

o, | oc,]

0.05-0.08

0.05-0.08

vy
= o > a A [ a D
o = o = e = =) = = = s s X ‘ ( % N ?
Codice prodotto s 3 § = < 8 § 3 S 2 3m2 @ max. | ) QA [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
25J2R50B25-SAD11E38-C 25 106 25 - 50 - 3800 - - -105 5 2 8 - 24100 v° 032 G184 SQ210
32J2R60B32-SAD11E47-C 32 120 32 - 60 - 4700 - - -9 2 10 - 21300 v°  0.60 G184 SQ210
Sﬁ 40J2R60B40-SAD11E47-C 40 130 40 - 60 - 4700 - - -8.1 2 10 - 19100 v* 1.07 G184 SQ210
40J3R70B32-SAD11E56-C 40 130 32 - 70 - 5600 - - -8.1 1 3 18 - 19100 v* 076 G184 SQ210
40J3R70B40-SAD11E56-C 40 140 40 - 70 - 5.00 - - -8.1 1 3 18 - 19100 v 1.07 G184 SQ210
25J2R55E03-SAD11E38-C 25 136 - - - 55 38.00 - 3 -105 5 2 8 — 24100 v° 032 G184 SQ210
iﬁ}i} 32J2R65E04-SAD11E47-C 32 1675 - - - 65 47.00 - 4 -9 8 2 10 - 21300 v° 071 G184 SQ210
40J3R75E04-SAD11E56-C 40 1775 - - - 75 5600 - 4 -8.1 1 3 18 - 19100 v* 085 G184 SQ210
BZ 50T03R-S9OADTIES7T-C 50 - 22 18 - 58 3700 21 - 72 12 3 12 - 17000 v 066 Glig4 SQ903
cs (o)} =7
7\
Gl184 ADMX 11T3.. ADEX 11T3..-FA

%2 & @ = I - F &

5Q210 US 2506-T07P 1.2 M2.5 6.3 - - Flag TO7P -
SQ903 US 2506-T07P 1.2 M2.5 6.3 D-T07P/TQ9P FG-15 - HS 1030C
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https://dormerpramet.com/p/6759643
https://dormerpramet.com/p/6759644
https://dormerpramet.com/p/6759645
https://dormerpramet.com/p/6800796
https://dormerpramet.com/p/6759646
https://dormerpramet.com/p/6759647
https://dormerpramet.com/p/6759648
https://dormerpramet.com/p/6759649
https://dormerpramet.com/p/6759650

ISO ISO I1SO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? u (18 13399 CVD Q nxD NSH

D/PRAMET

Q W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm) Qi(/
11713 6.530 2.90 11.00 3.97

Dl
W1

o i P M N S H
Codice prodotto : 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)

23 0.6 ;
v |
}&\ Tl lH' ( S F geometria con design altamente affilato per lavorazioni leggere.

ADMX 11T304SR-F:8215 ® 04 M 245 010 20 & 145 009 20 u 230 0.0 20 ® 735 012 20 P 60 0.08 1.6 - = =
ADMX 11T304SR-F:M8330 ® 04 M 240 010 20 P 140 0.09 2.0 u 225 010 2.0 P 720 012 20 P 60 0.08 1.6 = = =
ADMX 11T304SR-F:M8340 ® 04 W 220 010 20 P 130 009 20 u 205 0.0 2.0 - - - ®m 5 008 16 = = =
ADMX 11T304SR-F:M9340 ® 04 W 285 010 20 P 170 0.09 2.0 . = = = - - - »m 70 008 16 = = =
ADMX 11T308SR-F:8215 $ 08 M 29 010 20 & 170 0.09 2.0 u 275 010 20 P 870 012 20 P 70 0.08 1.6 - = =
ADMX 11T308SR-F:M8330 ® 08 M 285 010 20 P 170 0.09 2.0 u 270 0.0 2.0 P 85 0.12 20 P 70 0.08 1.6 = = =
ADMX 11T308SR-F:M8340 $ 08 M 260 010 2.0 P 155 0.09 20 u 245 010 2.0 - - - ®m 65 008 16 = = =
ADMX 11T308SR-F:M9340 & 08 W 340 010 2.0 P 200 0.9 20 . = = = - - - »m 8 008 16 = = =
23 .0.09.
}&\ ﬂ'i% @ M geometria con design positivo per lavorazioni da leggere a medie.
ADMX11T3025R-M:M8330 @ 02 M 190 0.15 40 W 110 0.14 40 . 180 015 4.0 - - - »m4 012 32 = = =
ADMX11T302SR-M:M8340 @& 02 M 170 0.15 40 W 100 0.14 4.0 u 160 0.15 4.0 - - - »m 4 012 32 = = =
ADMX 11T304SR-M:8215 ® 04 M 205 015 40 ® 120 014 40 . 190 0.15 4.0 - - - B 5 012 32 = = =
ADMX11T304SR-M:M8310 @ 04 W 220 0.15 40 ® 110 0.14 40 . 205 0.15 40 - - - - - - - - -
ADMX11T304SR-M:M8330 @& 04 M 205 0.15 40 M 120 0.14 40 . 190 015 40 - - - ®m5 012 32 = = =
ADMX11T304SR-M:M8340 @& 04 M 185 0.15 40 W 110 0.14 4.0 u 175 015 4.0 - - - »m 4 012 32 = = =
ADMX11T304SR-M:M9325 @ 04 W 255 0.15 40 = = = . 240 015 40 = = = = = = = = =
ADMX11T304SR-M:M9340 @ 04 M 235 0.15 40 H 140 0.14 40 . - - - - - -5 012 32 - - -
ADMX 11T308SR-M:8215 ® 08 M 245 015 40 P 145 0.14 40 . 230 015 40 - - - ®?m6 012 32 = = =
ADMX11T308SR-M:M5315 @& 08 1 335 0.15 4.0 = = = . 315 015 40 = = = = = = = = =
ADMX11T308SR-M:M8310 @ 08 M 265 0.15 40 B 135 0.14 40 . 250 0.15 40 = = = = = = = = =
ADMX11T308SR-M:M8330 @ 08 M 245 0.15 40 MW 145 0.14 40 . 230 015 40 - - - B 60 012 32 - - -
ADMX11T3085R-M:M8340 @& 03 M 220 0.15 40 M 130 0.4 40 u 205 015 40 - - - ®m5 012 32 = = =
ADMX11T308SR-M:M9315 @& 08 M 330 0.15 4.0 = = = . 310 015 40 = = = = = = = = =
ADMX11T3085R-M:M9325 @ 08 M 305 0.15 40 = = = . 285 0.15 40 = = = = = = = = =
ADMX11T3085R-M:M9340 @ 08 M 275 0.15 40 MW 165 0.14 40 . - - - - - - B 65 012 32 - - -
ADMX11T310SR-M:M8330 & 10 M 255 0.15 40 H 150 0.14 40 . 240 015 40 - - - ?m6 012 32 = = =
ADMX11T310SR-M:M8340 & 10 M 230 0.15 40 W 135 0.4 40 u 215 015 40 - - - m5 012 32 = = =
ADMX 11T312SR-M:8215 $ 12 M 25 015 40 ®m 150 014 40 . 240 015 40 - - - B 60 012 32 = = =
ADMX11T312SR-M:M8330 # 12 M 255 0.15 40 H 150 0.14 40 . 240 015 40 - - - B 60 012 32 - = =
ADMX11T312SR-M:M8340 # 12 M 230 0.15 40 MW 135 0.14 40 u 215 015 40 - - - ®m5 012 32 = = =
ADMX 11T316SR-M:8215 $ 16 M 270 015 40 ® 160 0.14 4.0 . 255 015 40 - - - m6 012 32 = = =
ADMX11T316SR-M:M6330 ® 16 M 230 0.15 40 W 165 0.4 40 . = = = - - - »me6 012 32 = = =
ADMX11T316SR-M:M8310 @ 16 M 295 0.15 40 P 150 0.14 4.0 . 280 0.15 40 = = = - = = - = =
ADMX11T316SR-M:M8330 # 16 M 270 0.15 40 H 160 0.14 4.0 . 255 015 40 - - - ®m6 012 32 = = =
ADMX11T316SR-M:M8340 ® 16 M 240 0.15 40 W 140 0.14 40 u 225 015 40 - - - »m6 012 32 = = =
ADMX11T320SR-M:M6330 & 2.0 M 240 0.15 40 W 170 0.14 4.0 . = = = - - - »m70 012 32 = = =
ADMX11T320SR-M:M8330 ® 20 M 280 0.15 40 M 165 0.14 40 . 265 0.15 40 - - - B7 012 32 - = =
ADMX11T320SR-M:M8340 # 20 M 255 0.15 40 H 150 0.14 40 u 240 015 40 - - - ?m6 012 32 = = =
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ISO ISO I1SO Fo) v.x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? u (18 13399 CVD Q nxD NSH

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

_ ° i P M N s H
Codice pmdouo : Ve f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)
235 .0.09.
. }&\ ﬁi% g M geometria con design positivo per lavorazioni da leggere a medie.
ADMX 11T3255R-M:M6330 8 25 M 240 015 40 W 170 0.14 40 . - - - - - - ®m7 012 32 - - -
ADMX 11T325SR-M:M8340 & 25 M 255 015 40 W 150 0.14 40 ! 240 015 40 - - - ?m60 012 32 = = =
ADMX 11T330SR-M:M6330 8 30 M 240 015 40 W 170 0.14 40 . = = = - - - ®m7 012 32 - - -
ADMX 11T330SR-M:M8330 & 30 M 280 0.15 40 W 165 0.14 40 . 265 0.15 4.0 - - - 7 012 32 - = =
ADMX 11T330SR-M:M8340 & 30 M 255 015 40 W 150 0.14 40 u 240 0.15 4.0 - - - 60 012 32 - - -
21 ,_%
}@\ H (F R geometria con design positivo per lavorazioni con condizioni leggermente instabili.
ADMX 11T308PR-R:8215 8 08 M 230 018 40 ® 135 0.16 4.0 . 215 018 4.0 - - - &5 01 32 ®m 45 012 07
ADMX 11T308PR-R:M5315 £ 2 08 ® 310 0.18 4.0 - - - . 290 0.18 4.0 - - - - - - 60 013 07
ADMX 11T308PR-R:M8310 & 08 M 250 0.18 4.0 P2 125 0.16 4.0 . 235 018 40 - - - - - - P®m 5 012 07
ADMX11T308PR-R:M8330 & 08 M 230 018 40 ® 135 0.16 4.0 . 215 018 4.0 - - - B 5 01 32 ®m 4 012 07
ADMX11T308PR-R:M8340 8 08 M 210 018 40 ® 125 0.16 4.0 u 195 0.18 4.0 - - - ®m 5 016 32 - = =
ADMX 11T308PR-R:M9315 £ 2 08 M 310 0.18 4.0 - - - . 290 0.18 4.0 - - - - - - ®m 6 013 07
ADMX 11T308PR-R:M9325 8 08 M 290 0.18 4.0 - - - . 275 018 4.0 - - - - - - P®m 5 013 07
ADMX 11T316PR-R:8215 8 16 W 255 018 40 2 150 0.16 4.0 . 240 018 4.0 - - - B 60 016 32 ®m 50 012 07
ADMX11T316PR-R:M8330 & 16 W 255 018 40 2 150 0.6 4.0 . 240 0.18 4.0 - - - ®m 60 016 32 ®m 50 012 07
ADMX 11T316PR-R:M9325 8 16 W 320 018 4.0 - - - . 300 0.18 4.0 - - - - - - 60 012 07
0

¥
N
<L

¥
—4l IH' ( S MF geometria con design altamente positivo per lavorazioni da leggere a finitura.

ADMX11T304SR-MF:M6330 @ 04 M 215 008 2.5 W 150 0.07 25 . = = = - - - W 60 006 20 = = =
ADMX 11T304SR-MF:M8340 @ 04 W 220 008 25 W 130 007 25 . = = = - - - W 5 006 20 = = =
ADMX 11T3085R-MF:M6330 ® 08 M 255 008 25 M 180 0.07 25 . = = = - - - B 7 006 20 = = =
ADMX 11T308SR-MF:M8340 ® 08 M 265 008 25 M 155 007 25 . = = = - - - W65 006 20 = = =

'
TI lH' § S MM geometria con design altamente positivo per lavorazioni da leggere a medie.

ADMX11T304SR-MM:M6330 ® 04 W 185 0.14 25 M 130 0.13 25 . = = = - - - m 5 01 20 = = =
ADMX11T304SR-MM:M8340 ® 04 M 195 014 25 W 115 013 25 . = = = - - - W 4 01 20 = = =
ADMX11T308SR-MM:M6330 ® 08 W 225 0.14 25 W 155 0.13 25 . = = = - - - H 65 01m 20 = = =
ADMX11T308SR-MM:M8340 & 03 W 235 014 25 W 140 0.13 25 . = = = - - - W 5 01m 20 = = =
ADMX11T308SR-MM:M8345 ® 08 M 190 014 25 W 110 013 25 . = = = - - - m 4 01 20 = = =
ADMX11T308SR-MM:M9340 ® 08 M 300 014 25 W 180 0.13 25 . = = = - - - m7 01 20 = = =
ADMX11T312SR-MM:M6330 12 M 235 014 25 W 165 013 25 . = = = - - - B 7 01 20 = = =
ADMX11T312SR-MM:M8340 & 12 W 245 014 25 W 145 013 25 . = = = - - - Wl 60 011 20 = = =
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[~ ISO 1ISO I1SO E—— vx
n < 9\ 2 ? B M ms w8 S

ADEX 11-FA 2PRAMET
Q Wi D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm) ?/
1173 6.450 2.90 9.70 391 <&

D1
W1

i [ J RE M N S H
Codice prodotto g Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)
34° o -
% h‘ ‘ ' FA geometria con design altamente positivo per lavorazioni da leggere a medie.
ADEX 11T304FR-FA:HF7 ® 04 - - - - - - -~ _ m20 030 50 - - - -
ADEX 11T304FR-FA:M0315 @ 04 - - - - - - - - - m480 03 50 - - - - -
ADEX 11T308FR-FA:HF7 e 08 - - - - - - - - - m2M0 030 50 - - - -
ADEX11T308FR-FA:M0315 @ 0.8 - - - - - - - - - m50 03 50 - - - -
ADEX 11T312FR-FA:HF7 o 1 - - - - - - - - - Em 255 03 50 - - - -
ADEX 11T316FR-FA:HF7 ® 16 - - - - = = - - - m0 018 50 - - - - -
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6 ; ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
PVD
ﬁ ? ? a Y] 13399 CVD Q nxD NSH
aeDC 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 60 % 70% 5% 80 % 90 % 100 %
iX.V 0.89 0.81 0.76 0.73 0.71 0.70 0.67 0.65 0.63 0.62 0.60 0.60 0.60 0.45
1 2.5 5 15 10 15 20
fmm fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax
e > > = D > > > =
25 0.25 0.40 0.16 0.26 0.12 0.19 0.10 0.15 0.09 0.14 0.07 0.12 0.07 0.11
32 0.28 0.45 0.18 0.29 0.13 0.21 0.1 017 0.09 015 0.08 0.13 0.07 0.12
40 0.32 0.51 0.20 0.32 0.14 0.23 0.12 0.19 0.10 0.17 0.09 0.14 0.08 0.3
50 0.35 0.57 0.23 0.36 0.16 0.26 0.13 0.21 012 0.19 0.10 0.15 0.09 0.14
25 32 40 50
fmm fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax
s > > = >
25 0.08 013 - - - - - -
32 0.07 0.11 0.08 013 - - - -
40 0.07 0.12 0.07 0.11 0.08 0.13 - -
50 0.08 0.13 0.07 0.12 0.07 0M 0.08 0.3
®) g ADMX 11-F ADMX 11-M ADMX11-R  ADMX 11-MF ADMX 11-MM ADEX 11-FA
EE/ 04 08 02 04 08 10 12 16 20 25 30 08 16 04 08 04 08 12 04 08 12 16
B
\DS/ 1.89 148 209 189 148 127 108 068 161 113 066 148 068 18 148 18 148 108 177 139 10 062
% a
D i B
25J2R50B25-SAD11E38-C 25 2 38 345
32J2R60B32-SAD11E47-C 32 2 47 8.5 ADMX/ADEX 11 R
40J2R60B40-SAD11E47-C 40 2 47 435
40J3R70B32-SAD11E56-C 40 3 56 525 ADMX 11T320SR-M 1.0
40J3R70B40-SAD11E56-C 40 3 56 52.5 ADMX 11T325SR-M 1.8
25J2R55E03-SAD11E38-C 25 2 38 345 ADMX 11T330SR-M 1.8
32J2R65E04-SAD11E47-C 32 2 47 43.5
40J3R75E04-SAD11E56-C 40 3 56 525
50T03R-S90AD11E37-C 50 3 37 33.5
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? 3 ISO ISO ISO T o v,x1000 PMK
. : (o] L1 13399 VD o D NSH

RUALE [

HELICAL AD16 Fresa per spallamento profondo con refrigerante interno

Fresaa90” per spallamento profondo che utilizza inserti positivi AD .. 16 con APMX da 40 a 108 mm con refrigerante interno. Adatta per fresatura
aspallamento, scanalatura, spianatura ed a tuffo. Disponibile con attacchi a manicotto, DIN 69871, BT e DIN 2080, con 0 senza passo differenziato.
Corpo trattato per una maggiore durata dell'utensile.

1
— 1
KAPR 90° 2| o
Blc 2
APMX 40.0-108.0 mm B ~| & ©
At I& @
olz olz 9]
z JE= 2
P GAMF A 2]a I =|e A=
/’7“\ = —
; ! e = = Eu 2
' {’—% 8 © L ] 6
O ET ® a DCON MS
j 5 > Q KWW
7/ - '
: | = \ [ i
: = s
i X
% % - ‘ E <
)| (¥) | " Sy (il
bC DC | | _bccs
c e ) :

0.08-0.1

h,,
7
0.08-0.1 & 4

3

vy
= o > a. =] [ a 0
(@) = o w = (=) = = = = 5 X ‘ ( §> N dl’
Codice prodotto = 3 § = = 8 § 3 3 =2 3m3 @ max. | QA =
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
50J3R100H50-SAD16E54-C 50 202 - - 100 5400 - 50 -6 12 3 12— 1300 v 408 G282 SQO31
50J3R140H50-SAD16E80-C 50 242 —  — 140 8000 - 50 -6 12 3 18 — 13200 v 438 G282 SQO31
63J3R140H50-SAD16E68-C 63 242 - - 140 6800 - 50 -6 12 3 15 - 170 v 534 G282 SQ031
%5 63)3R155H50-SAD16E95-C 63 257 - - 155 9500 - 50 -6 12 3 21 - 11700 v° 543 G282 SQO31
§°J4R165H5°'SAD16“°8' 80 257 - - 165 10800 - 50 -6 12 4 32 v 10400 v 737 G282 SQ031
50J3R140G50-SAD16E80-C 50 267 - - 140 800 - 50 -6 12 3 18 - 13200 v 448 G282 SQ031
63J3R155G50-SAD16E95-C 63 282 -  — 155 9500 - 50 -6 12 3 21 - 11700 v 552 G282 SQO31
zoumesaso-smwnos— 80 292 - - 165 10800 - 50 -6 12 4 32 v 10400 v 751 G282 Q031
50J3R140X50-SAD16E68-C 50 242 -  — 140 6800 - 50 -6 12 3 15 — 13200 v 528 G282 SQO31
E% 63J3R155X50-SAD16E80-C 63 257 - - 155 8000 - 50 -6 12 3 18 - 1700 v 619 G282 SQ031
80J4R165X50-SAD16E95-C 80 267 - - 165 9500 - 50 -6 12 4 28 v 10400 v  7.84 G282 SQ031
50T03R-S90AD16E40-C 50 - 2 18 70 4000 21 - -6 12 3 9 - 13200 v 063 G282 SQ913
63T04R-S90AD16E40-C 63 - 27 2 70 400 2 - -6 12 4 12 v 100 v 114 G282 50914
[ 63T04R-S90AD16E6S-C 63 - 27 2 100 6800 2 - -6 12 4 20 v 170 v 18 G282 SQ914
5265 80TO4R-S90AD16E55-C 80 - 32 30 8 5500 25 - -6 12 4 16 v 10400 v 256 G282 5Q915
80T04R-S90AD16E80-C 80 - 32 30 115 800 25 - -6 12 4 24 v 1040 v 317 G282 SQ915
100TO5R-S90AD16E80-C 100 - 40 36 120 800 30 - 6 12 5 30 v 9300 v 531 G282 SQ916
e = (1] (1]
GI282 ADMX 1606.. ADEX 1606..-FA ADEX 1606..-FM
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ISO ISO ISO o v,x1000 PMK
PVD
ﬁ é 9 ? ? u ()8 13399 CVD Q nixD NSH
¥
A S ®) = I’ -~ &
SQ031 US 4011-T15P 35 M4 10.6 D-TO8P/T15P FG-15 -
SQ913 US 4011-T15P 35 M4 10.6 D-TO8P/T15P FG-15 HS 1030C
SQ914 US 4011-T15P 35 M4 10.6 D-TO8P/T15P FG-15 HS 1230C
SQ915 US 4011-T15P 3.5 M4 10.6 D-TO8P/T15P FG-15 HS 1630C
SQ916 US 4011-T15P 35 M4 10.6 D-TO8P/T15P FG-15 HS 2040C
2/PRAMET
Q W1 D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
1606 9.950 450 16.00 6.25 ‘
A
=
Y
- S >
Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.
. o P M N S H
Codice pmdono : Ve f ap ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)

ﬁ; My I @

(m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)

F geometria con design altamente positivo per lavorazioni da leggere a medie.

ADMX 160608SR-F:8215 $ 08 W 29 010 20 ® 170 0.09 2.0 u 275 00 2.0 P 870 012 20 P 70 0.07 1.6 = = =
ADMX 160608SR-F:M8310 & 08 M 320 0.10 20 ® 160 0.09 20 u 300 0.0 2.0 - - - - - - - - -
ADMX 160608SR-F:M8330 & 08 M 285 0.10 20 P 170 0.09 2.0 u 270 0.0 2.0 P 85 0.12 20 P 70 0.07 1.6 = = =
ADMX 160608SR-F:M8340 & 03 M 260 0.10 20 P 155 0.9 20 u 245 010 2.0 - - - ®m 65 007 16 = = =
ADMX160608SR-F:M9340 & 03 M 340 0.10 2.0 P 200 0.09 2.0 . = = = - - - »m 8 007 16 = = =
/ %: ﬂ% @ M geometria con design positivo per lavorazioni da leggere a medie.
ADMX 160604SR-M:8215 ® 04 M 19 018 50 P 110 0.16 5.0 . 180 0.18 5.0 - - - ®m 4 013 40 = = =
ADMX 160604SR-M:M8330 @& 04 M 190 0.18 50 M 110 0.6 5.0 . 180 0.18 5.0 - - - »m 4 013 40 = = =
ADMX 160604SR-M:M8340 & 04 M 170 0.18 50 M 100 0.6 5.0 u 160 0.18 5.0 - - - »Z 40 013 40 - - -
ADMX 160608SR-M:8215 ® 08 M 225 018 50 P 135 0.6 5.0 . 210 018 5.0 - - - ®m5 013 40 = = =
ADMX 160608SR-M:M5315 & 0.8 I 305 0.18 5.0 = = = . 285 0.8 5.0 = = = = = = = = =
ADMX 160608SR-M:M8310 & 03 M 250 0.18 50 P 125 0.16 5.0 . 235 018 5.0 = = = = = = = = =
ADMX 160608SR-M:M8330 & 08 M 225 0.18 50 M 135 0.6 5.0 . 210 018 5.0 - - - ®m5 013 40 - - -
ADMX 160608SR-M:M8340 @ 08 M 205 0.18 50 M 120 0.16 5.0 u 190 0.18 5.0 - - - ®m5 013 40 = = =
ADMX 160608SR-M:M9315 @& 0.8 M 305 0.18 5.0 = = = . 285 0.18 5.0 = = = = = = = = =
ADMX 160608SR-M:M9325 @& 08 M 280 0.18 5.0 = = = . 265 0.18 5.0 = = = = = = = = =
ADMX 160608SR-M:M9340 & 08 M 255 0.18 50 M 150 0.6 5.0 . - - - - - - »m 60 013 40 - - -
ADMX 160616SR-M:8215 € 16 M 25 018 50 P 150 0.6 5.0 . 235 018 5.0 - - - ?m 6 013 40 = = =
ADMX160616SR-M:M8310 & 16 M 275 0.18 50 P 140 0.16 5.0 . 260 0.8 5.0 = = = = = = = = =
ADMX160616SR-M:M8330 ® 16 M 250 0.18 50 M 150 0.16 5.0 . 235 018 5.0 - - - »m 6 013 40 = = =
ADMX160616SR-M:M8340 ® 16 M 225 0.18 50 M 135 0.6 5.0 u 210 018 5.0 - - - ®m5 013 40 - - -
ADMX160616SR-M:M9325 ® 16 M 310 0.18 50 = = = . 290 0.8 5.0 = = = = = = = = =
ADMX 160620SR-M:M8330 ® 20 M 265 0.18 50 M 155 0.16 5.0 . 250 0.8 5.0 - - - m65 013 40 = = =
ADMX160620SR-M:M8340 ® 20 W 240 0.18 50 W 140 0.6 5.0 u 225 018 5.0 - - - »m 6 013 40 = = =
ADMX 160630SR-M:M8330 # 30 M 265 0.18 50 M 155 0.6 5.0 . 250 0.8 5.0 - - - »m 6 013 40 - - -
ADMX160630SR-M:M8340 # 30 M 240 0.18 50 M 140 0.16 5.0 u 225 018 5.0 - - - B 60 013 40 - - -
ADMX160632SR-M:M6330 ® 32 M 225 0.18 50 M 155 0.6 5.0 . = = = - - - ?m6 013 40 = = =
ADMX160632SR-M:M8330 ® 32 M 265 0.18 50 W 155 0.16 5.0 . 250 0.8 5.0 - - - »m 65 013 40 = = =
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ISO ISO I1SO Fo) v.x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? u (18 13399 CVD Q nxD NSH

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

_ o i P M N s H
Codice pmdouo : 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)

24> 047

g{: ﬁi% @ M geometria con design positivo per lavorazioni da leggere a medie.
ADMX160632SR-M:M8340 # 32 M 240 018 50 M 140 0.6 5.0 u 225 018 5.0 - - - 60 013 40 - - -
ADMX 160632SR-M:M9325 ® 32 W 325 0.18 50 = = = . 305 0.18 5.0 = = = = = = = = =
ADMX160640SR-M:M8330 ® 40 M 265 0.18 50 M 155 0.6 5.0 . 250 0.18 5.0 - - - 65 013 40 = = =
ADMX160640SR-M:M8340 ® 40 M 240 018 50 M 140 0.6 5.0 ! 225 0.18 5.0 - - - ®m 60 013 40 - = =
ADMX 160650SR-M:M8330 # 50 M 265 0.18 50 M 155 0.6 5.0 . 250 0.18 5.0 - - - 65 013 40 - - -
ADMX160650SR-M:M8340 ® 50 M 240 0.18 50 M 140 0.6 5.0 u 225 018 5.0 - - - 60 013 40 = = =

/ 1&’{: H W R geometria con design positivo per lavorazioni da medie a leggermente instabili.

ADMX 160608PR-R:8215 $ 08 M 205 025 60 P 120 023 6.0 . 190 025 6.0 - - - ® 5 020 48 ®m 40 0.16 1.1
ADMX 160608PR-R:M5315 ® 08 ® 260 025 6.0 - - - . 245 025 6.0 - - - - - - ®m5 016 11
ADMX 160608PR-R:M8310 ® 08 W 220 025 6.0 P 110 023 6.0 . 205 025 6.0 = = = - - - 4 016 11
ADMX160608PR-R:M8330 # 08 W 205 025 6.0 P 120 023 6.0 . 190 025 6.0 - - - ®m 5 020 48 ®m 40 016 1.1
ADMX160608PR-R:M8340 ® 08 M 19 025 6.0 P 110 023 6.0 ! 180 0.25 6.0 - - - ®m 45 020 48 - = =
ADMX 160608PR-R:M9315 ® 08 M 265 025 6.0 - - - . 250 025 6.0 - - - - - - ®m5 016 11
ADMX 160608PR-R:M9325 ® 08 M 250 025 6.0 = = = . 235 025 6.0 = = = - - - B 5 016 11
ADMX160616PR-R:M8330 & 16 W 225 025 60 2 135 023 6.0 . 210 025 6.0 - - - ®m 5 020 48 ®m 45 016 1.1
ADMX160616PR-R:M8340 & 16 M 210 025 6.0 P 125 023 6.0 ! 195 025 6.0 - - - ®m 5 02 48 - = =
ADMX 160616PR-R:M9315 & 16 M 295 025 6.0 - - - . 280 025 6.0 - - - - - - ®m 5 016 11

AR

17°\23°
%; _4l IH' g MF geometria con design altamente positivo per lavorazioni di finitura.

ADMX 160608SR-MF:M6330 & 0.8 M 215 0.08 40 W 150 0.07 4.0 . - = = - - - W 60 006 32 - = =
ADMX 160608SR-MF:M8340 & 0.8 M 225 0.08 40 W 135 0.07 4.0 . - - - - - - W 55 006 32 - - -
ADMX 160608SR-MF:M9340 ® 08 M 305 0.08 40 W 180 0.07 4.0 . = = = - - - B 75 006 32 = = =

,..017

105 \
250 TI IH' @ MM geometria con design altamente positivo per lavorazioni da leggere a medie.

ADMX 160604SR-MM:M6330 & 04 W 145 018 40 W 105 0.6 4.0 . - - - - - - W 40 014 32 - - -
ADMX 160604SR-MM:M8340 ® 04 M 160 0.18 40 W 95 0.6 4.0 . - - - - - - W 40 014 32 - - -
ADMX 160608SR-MM:M6330 ® 08 M 175 0.18 40 W 125 0.6 4.0 . = = = - - - W 5 014 32 = = =
ADMX 160608SR-MM:M8340 ® 08 M 190 0.8 40 W 110 0.16 4.0 . = = = - - - W 45 014 32 = = =
ADMX 160608SR-MM:M8345 & 08 M 150 0.18 40 W 9 0.6 4.0 . - - - - - - W 35 014 32 - - -
ADMX 160608SR-MM:M9340 & 08 M 235 0.18 40 M 140 0.6 4.0 . - - - - - - W5 014 32 - - -
ADMX 160616SR-MM:M6330 16 M 195 018 40 W 140 0.6 4.0 . = = = - - - W 5 014 32 = = =
ADMX 160616SR-MM:M8340 16 M 210 018 40 W 125 0.16 4.0 . = = = - - - W 5 014 32 = = =
ADMX 160616SR-MM:M8345 16 M 165 0.18 40 W 95 0.16 4.0 . - - - - - - W 40 014 32 - - -
ADMX 160616SR-MM:M9340 16 M 260 018 40 M 155 0.6 4.0 . - - - - - - W65 014 32 = = =
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[~ ISO 1ISO I1SO —— vx
n < 9\ 2 ? B M ms w8 S

O PRAMET

Q W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1606 9.950 4.50 16.00 6.25

W1

Codice pmdouo g 74 f ap \7d f ap Ve f ap g f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.14
25° h‘ ‘ ' FM geometria con design altamente positivo per lavorazioni medie.
ADEX 160608SR-FM:8215 L 0.8 260 016 2.0 ® 155 0.14 2.0 245 016 20 - - - 65 011 16 = = =
ADEX 160608SR-FM:M8330 @ 0.8 255 016 2.0 & 150 0.14 20 240 016 2.0 - - - 60 011 16 = = =
ADEX 160608SR-FM:M8340 @ 0.8 235 016 2.0 ® 140 0.14 2.0 220 0.16 2.0 - - - m|m5 011 16 = = =
ADEX 16-FA 2 PRAMET
g W1 D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
1606 9.950 4.50 16.00 6.17

i [ RE M N S H
COdICe prodotto ; Ve f ap \3 f ap \q f ap Ve f ap %4 f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
27° -
‘g. h‘ ‘ ' FA geometria con design altamente positivo per lavorazioni da leggere a medie.
ADEX 160604FR-FA:HF7 ® 04 = = = = = = - - - E 19 028 60 - - - -
ADEX 160604FR-FA:M0315 @ 0.4 = = = = = = - - - H 480 028 60 - - -
ADEX 160608FR-FA:HF7 ® 038 = = = - - - -~ — m 240 028 60 - - - -
ADEX 160608FR-FA:M0315 @ 0.8 = = = = = = - - - HE 50 028 60 - - - -
ADEX 160616FR-FA:HF7 ® 16 = = = = = = - - - H 255 028 60 - - - -
ADEX 160616FR-FA:M0315 @ 16 = = = = = = - - - H630 028 60 - - - -
ADEX 160630FR-FA:HF7 ® 30 - - - - - - - - - E 20 028 60 = = = - -

142


https://dormerpramet.com/p/6753382
https://dormerpramet.com/p/7447739
https://dormerpramet.com/p/6800797
https://dormerpramet.com/p/6838381
https://dormerpramet.com/p/6838384
https://dormerpramet.com/p/6752632
https://dormerpramet.com/p/6838385
https://dormerpramet.com/p/6838382
https://dormerpramet.com/p/6838386
https://dormerpramet.com/p/6838383

6 ; ISO ISO ISO E— o v.x1000 PMK
- PVD -_—
ﬂ ? ? a ()8 13399 CcVD OQ nxD NSH
aeDC 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 60 % 70% 5% 80 % 90 % 100 %
iX.V 0.89 0.81 0.76 0.73 0.71 0.70 0.66 0.65 0.63 0.62 0.60 0.60 0.60 0.45
1 2.5 5 15 10 15 20
fmin fmax fmm fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax
¥ o> —> > o> —> o> o> o> o> —>
50 0.57 0.71 0.36 0.45 0.26 0.32 0.21 0.27 0.19 0.23 015 0.19 0.14 0.17
63 0.64 0.80 0.40 0.51 0.29 0.36 0.24 0.30 0.21 0.26 0.17 0.21 015 0.19
80 0.72 0.90 0.45 0.57 0.32 0.40 0.27 0.33 0.23 0.29 0.19 0.24 017 0.21
100 0.80 1.00 0.51 0.64 0.36 0.45 0.30 0.37 0.26 0.32 0.21 0.27 0.19 0.23
25 32 40 50 63 80 100

fmin fmax fmm fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax
s > > > > > > > =
50 0.13 0.16 012 0.14 0n 0.14 0.3 0.16 - - - - - -
63 0.14 017 0.12 0.16 0.2 0.5 0n 0.14 0.13 0.16 - - - -
80 0.15 0.19 0.14 0.17 0.13 0.16 0.12 0.15 0.1 0.14 013 0.16 - -
100 0.17 0.21 0.15 0.19 0.14 0.17 0.13 0.16 0.12 0.15 0.11 0.14 0.13 0.16

®) % ADMX 16-F ADEX 16-FM ADMX 16-M ADMX 16-R

RE s 08 04 08 16 20 30 32 40 50 08 16
BS

\]’_’J/ 299 218 3.39 2.99 1.62 1.23 0.28 0.09 2.69 1.52 2.99 1.62

> % ADMX 16-MF ADMX 16-MM ADEX 16-FA

RE/ 08 04 08 16 04 08 16 30
BS

\D/ 2.99 3.39 2.99 1.62 2.84 2.44 1.65 0.69
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n <

IS0

ISO ISO

o (18

a, 24 m,,

50J3R100H50-SAD16E54-C
50J3R140H50-SAD16E80-C
63J3R140H50-SAD16E68-C
63J3R155H50-SAD16E95-C
80J4R165H50-SAD16E108-C
50J3R140G50-SAD16E80-C
63J3R155G50-SAD16E95-C
80J4R165G50-SAD16E108-C
50J3R140X50-SAD16E68-C
63J3R155X50-SAD16E80-C
80J4R165X50-SAD16E95-C
50TO3R-S90AD16E40-C
63T04R-S90AD16E40-C
63T04R-S90AD16E68-C
80T04R-S90AD16E55-C
80T04R-S90AD16E80-C
100T0O5R-S90AD16E80-C
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nxD

PMK
NSH



ISO ISO ISO Fo vx1000 PMK
PVD
? ? u L8 13399 CvD Q nxD NSH

. @ . @ PRAMET S

Fresa a spallamento profondo per applicazioni medie con inserti AP .. 15e SP .. 12

Fresa a 90° per spallamento profondo che utilizza inserti AP .. 15 e SP .. 12 con APMX da 58 a 95 mm. Il corpo ha una parte terminale
intercambiabile. Adatta per fresatura di spallamenti, cave, spianatura ed a tuffo. Disponibile con attacco monoblocco cono I1S050 DIN 69871 e DIN
2080 . Corpo trattato per una maggiore durata dell'utensile.

KAPR 90°
APMX 58.0-95.0mm

ISO/DIS 7388-1
DIN 69871-1
ISO 297

DIN 2080
ISO/DIS 7388-1
DIN 69871-1
ISO 297

DIN 2080

OAL
oAL

OAL
oAL

LF
LF

APMX
APMX

DC

0.07-0.1

DC
0AL
APMX
LF
GAMF
GAMP
(ZCMS
NOF
23
o5
©
-,
=

% 12

Codice prodotto
(mm) (mm) (mm) (mm) () ()

= 50J4R128H50-SSAP55+21 50 230 76.00 128 0 7 50 4 2 16 - 9500 - 3.80 G128 SQ942
555 63J4R150H50-SSAP74+21 63 252 95.00 150 0 7 50 4 2 20 - 8500 - 450 GI128  SQ943
50J4R124X50-SSAP55+21 50 251 76.00 124 0 7 50 4 2 16 - 9500 - 443 G128 SQ942
so7 - 63J4R146X50-SSAP74+21 63 273 95.00 146 0 7 50 4 2 20 - 8500 - 475 G128 SQ943
= 63J4R150H50-SSAP95-A 63 252 95.00 150 0 7 50 4 2 20 - 8500 - 532 G128 SQ9
555 80J6R155H50-SSAP95-A 80 257 95.00 155 0 7 50 6 3 30 - 7500 - 630 G128 SQ94
50J4R124X50-SSAP76-A 50 251 76.00 124 0 7 50 4 2 16 - 9500 - 3.80  GI128  SQ9H
63J4R146X50-SSAP95-A 63 273 95.00 146 0 7 50 4 2 20 - 8500 - 450 G128 SQ94
80J6R151X50-SSAP95-A 80 275 95.00 151 0 7 50 6 3 30 - 7500 - 6.20 G128  SQ94

(o] B @

G128 APE. 1504.. SPE. 1204..

b@

) S o s o ®) = I -

SQ941 - - - US 4511-120 5.0 M4.5 n SDRT20-T
SQ942 P50X21 SR25 HXK 6 US 4511-T20 5.0 M4.5 N SDRT20-T
5Q943 P63X21 SR26 HXK 8 US 4511-120 50 M4.5 n SDRT20-T
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@ é 9 ‘?‘ ISO ISO <|S_O> E\\f_g 03 V1000 ,F:l'\;l E
R o il 13399

) nxD

J

APET 15 7 PRANED

Q w1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1504 12.700 5.50 15.90 4.76

W1

Codice pmdouo g 74 f ap \7d f ap Ve f ap g f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
10° S [
o\i r_i_l‘ ‘ ' EN preparazione del tagliente geometria positiva per lavorazioni da leggere a medie.
APET 150412EN:M8330 g 12 .225 020 120 ® 135 0.18 12.0. 210 020 120 - - - ®m 55 014 96 - - -
0.15
15 o
' H ‘ ' SN preparazione del tagliente geometria positiva per lavorazioni da medie a pesanti.
APET 1504125N:M8330 8 12 215 025 120 » 125 023 12.0 W 200 025 12.0 - - - ®m 5 025 96 - - -
APET 1504125N:M8340 8 12 190 025 120 # 110 0.23 120 180 025 12.0 - - - »m 45 025 96 - - -
2PRAMET

Q W1 D1 L M S

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

1504 12.700 5.50 15.90 3.7 4.76

Codice pmdouo g 74 f ap \7d f ap Ve f ap g f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

ER preparazione del tagliente geometria con angolo di spoglia superiore del tagliente a zero gradi per
lavorazioni da leggere a medie.
APEW 150412ER:M8330 e 12 ! 200 020 12.0 - - - . 190 020 12.0 - - - - - - ® 40 013 10
152 ,..0.2 [
" I ‘ . SR preparazione del tagliente geometria con angolo di spoglia superiore del tagliente a zero gradi per
lavorazioni da medie a pesanti.
APEW 150412SR:M8330 8 12 ! 200 0.20 12.0 - - - . 190 020 12.0 - - - - - - »m 40 013 10
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[~ ISO 1ISO I1SO E—— vx
n < 9\ 2 ? B M ms w8 S

SPET 12 JPRAMET
Q IC D1 L M S
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

1204 12.700 5.50 12.70 1.9 4.76

Codice prodotto g 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.15 -
" H ‘ . S preparazione del tagliente geometria positiva per applicazioni generiche.
15°

SPET 1204085:M8330 L 0.8 215 020 12.0 @ 125 0.18 12.0 200 0.20 12.0 - - - 5 018 96 = = =
SPET 1204085:M8340 2 0.8 190 020 120 & 110 0.18 12.0 180 0.20 12.0 - - - 45 018 96 = = =
SPET 12 AD 2 PRAMET

g Ic D1 L M S

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

1204 12.700 5.50 12.70 1.9 4.76

Codice pl’OdOttO ; 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
10° ——
h‘ ‘ ' ADEN preparazione del tagliente geometria positiva per lavorazioni da leggere a medie.
SPET 1204ADEN:M8330 £ - 245 020 12.0 & 145 0.18 12.0 230 0.20 120 - - - 60 014 96 = = =
SPET 1204ADEN:M8340 £ - 220 020 12.0 ® 130 0.18 12.0 205 020 12.0 - - - |55 014 96 = = =

0.15
10° . . . . . .
ADSN preparazione del tagliente geometria positiva per lavorazioni medie.
15°
2

SPET 1204ADSN:M8330 - 245 020 120 P1 145 0.8 12.0 M 230 0.20 12.0 - - - 60 014 96 = = =
SPET 1204ADSN:M8340 o - 220 020 120 ® 130 0.18 12.0 | 205 0.20 12.0 - - - 5 014 96 = = =
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R ¢« > | 2 ?» B B & W 08 = o
SPEW 12 AD < PRAMET

Q IC D1 L M S

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

1204 12.700 5.50 12.70 1.9 4.76

Codice prodotto g 74 f ap \7d f ap Ve f ap g f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
h‘ ‘ ' ADEN preparazione del tagliente geometria con angolo di spoglia superiore del tagliente a zero gradi per
lavorazioni da leggere a medie.
SPEW 1204ADEN:M8330 £ 2 - ! 220 020 120 - - - . 205 020 120 - - - - - - ® 40 01 10
0.15
" I ‘ . ADSN preparazione del tagliente geometria con angolo di spoglia superiore del tagliente a zero gradi per
lavorazioni medie.
20°
SPEW 1204ADSN:M8330 8 - ! 220 020 120 = = = . 205 0.20 120 = = = - - - ® 40 013 10
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https://dormerpramet.com/p/7451037
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ISO

ISO

6 ; ISO — o v.x1000 PMK
- PVD
ﬂ ? ? a ()8 13399 CcVD OQ nxD NSH
aeDC 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 60 % 70% 5% 80 % 90 % 100 %
iX.V 0.89 0.81 0.76 0.73 0.71 0.70 0.67 0.65 0.63 0.62 0.60 0.60 0.60 0.45
1 2.5 5 15 10 15 20
fmin fmax fmm fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax
‘o > = > > = > > S
50 0.50 0.71 0.32 0.45 0.23 0.32 0.19 0.27 0.16 0.23 0.14 0.19 0.2 0.17
63 0.56 0.80 0.35 0.51 0.25 0.36 0.21 0.30 018 0.26 015 0.21 0.13 0.19
80 0.63 0.90 0.40 0.57 0.28 0.40 0.23 0.33 0.20 0.29 0.17 0.24 0.15 0.21
25 32 40 50 63 80
fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax
s > = > > = > >
50 0N 0.16 0.10 0.14 0.10 0.14 01 0.16 - - - -
63 0.2 0.17 0.1 0.16 0.10 0.15 0.10 0.14 0N 0.16 - -
80 0.13 0.19 0.12 0.17 0Mn 0.16 0.10 015 0.10 0.14 0.1 0.16
») § APET 15 APEW 15 SPET 12 SPET 12AD SPEW 12AD
RE/ 12 12 08 - -
ﬁ - - - - -
ST -
50J4R128H50-SSAP55+21 50 242 76 73.6
63J4R150H50-SSAP74+21 63 242 95 92.6
50J4R124X50-SSAP55+21 50 242 76 73.6
63J4R146X50-SSAP74+21 63 2+2 95 92.6
63J4R150H50-SSAP95-A 63 242 95 92.6
80J6R155H50-SSAP95-A 80 343 95 92.6
50J4R124X50-SSAP76-A 50 242 76 73.6
63J4R146X50-SSAP95-A 63 2+2 95 92.6
80J6R151X50-SSAP95-A 80 343 95 92.6
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ISO ISO ISO a YX1000 PMK
PVD

? ? (o] (18 13399 Vb x XD NS H

. @ @ “PRAMET C

MULTISIDE SD Fresa per spallamento profondo
Fresa 90° per spallamento profondo che utilizza inserti positivi SD.. 12 con APMX da 44.1 a 87.3 mm. Adatta per spallamento, cave o spianatura.
Disponibile con attacchi cono Morse, DIN 69871, PSCa cambio rapido ed a manicotto. Corpo trattato per una maggiore durata dell’utensile.

MULTISIDE SD

KAPR 90° |-
APMX 44.1-87.3mm 815 Y |
0o
alz
GAVP }GAMF 2o
H 7:7777i: B i ‘
A b =i :
U % _ 2 DCON MS
: 2 S
\ o s
= A
| w 1
R Sk A RHE
: ViE D8 =
@ @ ‘ ' ' ‘ ‘ ‘ ‘
DC DC DCCB
@ @ :
0.025-0.05
h,
<,
0.025-0.05 4
= = s 2 all o) by
o = o] = = = E = = = 5Mx B * ﬂf’
Codice prodotto = 3 § a -~ = 3 3 B 2 i ©) e | e QA (=
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
- 40J4R090H40-CSD12X44 40 1584 - - 70 90 4470 -5 8 40 16 - 4000 v° 116 GI271 SQ091
' 50J5R100H50-CSD12X55 50 2017 - 80 100 5490 -5 8 50 5 25 - 3200 v° 420 GI271 SQ091
~ 63J6R110H50-CSD12X66 63 217 - - 90 110 6570 -5 8 50 36 - 2500 v° 490 GI271 SQ091
fﬁ}i} 50J5R065E04-CSD12X55 50 1675 - - - 65 5490 -5 8 4 5 25 - 3200 v° 134 GI271 SQ091
___ 50T05R-C90SD12X55 50 - 22 18 - 78 5490 -5 8 - 5 25 - 3200 Y121 G271 SQ923
,' 63T06R-C90SD12X66 63 - 27 22 - 90 6570 -5 8 - 6 36 - 250 v 172 G271 SQ924
80TO8R-C90SD12X88 80 - 40 36 - 115 8730 -5 8 - 8 64 - 2000 v° 320 G271 5Q925
3 ] L
S
G271 SDGX 1205.. SDMX 1205..
DY »
n ) = K| A & ¢
SQ091 US 63511D-T15P 3.0 M3.5 1 D-TO8P/T15P FG-15 -
SQ923 US 63511D-T15P 3.0 M3.5 1l D-TO8P/T15P FG-15 HSD 1070
50924 US 63511D-T15P 3.0 M3.5 1 D-TO8P/T15P FG-15 HS 1280
SQ925 US 63511D-T15P 3.0 M3.5 1 D-TO8P/T15P FG-15 HS 20100
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[~ | ISO 1ISO ISO ux
R € > | 2 2 B B & W 9 =
2PRAMET

Q IC L S 51
(mm) (mm) (mm) (mm)
1205 12.700 12.70 5.56 6.35
Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli
Codice prodotto g 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap

(m/min) (mm/tooth) (mm)

1;’ 0.15 —: ‘—

(m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)

FM geometria con design positivo per lavorazioni da leggere a medio pesanti.

SDGX 120508EN-FM:M8330 & 038 220 0.15 12.0 W 130 0.14 120 - - - - - - ®m 55 011 96 - - -
SDGX 120508EN-FM:M8345 & 0.8 155 015 120 m 90 0.4 120 = = = - - - W 35 011 96 = = =
O/PRAMET

g IC L S S1

(mm) (mm) (mm) (mm)

1205 12.700 12.70 5.56 6.35

S1
Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.
Codice prodotto : 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.15
% ‘ . M geometria con design positivo per lavorazioni da leggere a pesanti.

SDMX 120508EN-M:M8330 & 038 220 015 12.0 W 130 0.14 120 = = = - - - 55 011 96 = = =
SDMX 120508EN-M:M8345 & 038 155 015 120 W 90 0.14 120 = = = - - - W 35 01 96 = = =
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https://dormerpramet.com/p/7447974
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ISO ISO ISO

é o) v, x1000 PMK
PVD
ﬂ ; ? o) (18 13399 VD QQ — NS H

=7

-V

a‘“‘D c 5% 0%  15%  20%  25%  30%  40%  50%  60%  70%  75%  80%  90%  100%
(xv o 0.81 076 0.73 071 0.70 0.66 065 063 062 0.60 0.60 0.60 045
1 2.5 5 7.5 10 15 20

fmin fmax fmm fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax
4 —_> > —_> —_> > [ >

: > > > > > > >
40 0.16 0.32 0.10 0.20 0.07 0.14 0.06 0.12 0.05 0.10 0.04 0.09 0.04 0.08
50 0.18 0.35 01 0.23 0.08 0.16 0.07 0.13 0.06 0.12 0.05 0.10 0.04 0.09
63 0.20 0.40 0.13 0.25 0.09 0.18 0.07 0.15 0.06 0.13 0.05 0.11 0.05 0.09
80 0.22 0.45 0.14 0.28 0.10 0.20 0.08 0.17 0.07 0.14 0.06 012 0.05 0.10
25 32 40 50 63 80

fmin fmax fmm fmax fmin fmax 1:min fmax fmin fmax fmin fmax
s > = D> = D = D = D> —=> D =D

40 0.04 0.07 0.03 0.07 0.04 0.08 - - - - - -

50 004 008 | 004 007 0.3 0.7 004 008 - - - -

63 004 009 | 004 008 | 004 007 0.03 007 | 004 008 - -

80 0.05 0.09 0.04 0.09 0.04 0.08 0.04 0.07 0.03 0.07 0.04 0.08

ﬁ SDGX 12-FM SDMX 12-M
Re/ 08 08 -
- 5 2
\m/ 299 299 40J4R090H40-CSD12X44 40 44 42.5
50J5R100H50-CSD12X55 50 54.9 53.3
63J6R110H50-CSD12X66 63 65.7 64.1
@ 80J8R130H50-CSD12X88 80 873 85.7
40J4R080XC5-CSD12X44 40 44 42.5
50J5R080XC5-CSD12X55 50 54.9 533
63J6R095XC6-CSD12X66 63 65.7 64.1
50J5R065E04-CSD12X55 50 549 53.3
50TO5R-C90SD12X55 50 549 533
63TO6R-C90SD12X66 63 65.7 64.1
80TO8R-C90SD12X88 80 873 85.7
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ISO ISO ISO a YX1000 PMK
PVD

? ? (o] (18 13399 Vb x XD NS H

. . <PRAMET S

FRESA ROUGH SN a spallamento profondo per fresatura pesante con refrigerante interno

Fresa a 90° per spallamento profondo che utilizza inserti LNET 16 e SN .. 13 con APMX da 104 a 134 mm. Il corpo ha una parte terminale
intercambiabile. Adatta per fresatura a spallamento, cave, spianatura ed a tuffo. Disponibile con attacco monoblocco cono 15050 DIN 69871, BT e
DIN 2080 . Corpo trattato per una maggiore durata dell'utensile.

ROUGH SN
! A
i
KAPR 90° 2 5[8 N
oL NS ]
APMX 104.0- 134.0 mm I 5 9|z )
o2 B =
95 A
i i — )
i } : IEV,Q - = 3:‘
o
B 2 2
] w
o o -
l. < l. < l. <
i I. i i I. § i C. i
® 3 ® ®
® v ® ® v
N0 = : =
ho 008-02 ]
g & < g
4 4
> [ o Ca} d { i
<t f-3133:HH@QNaRY
Codice prodotto = 3 < & = s 2 M @ ©) mav. e @A =
(mm) (mm) (mm) (mm) () ()
63J2R155H50-SLSN104-C 63 257 10400 155 -9 -10 50 4 2 20 - 8500 v 503 G209 SQ934
5527 80J2R190H50-SLSN134-C 80 292 13400 190 -9 -10 50 4 2 26 - 7500 4 745  GI209  SQ935
63J2R155G50-SLSN104-C 63 282 10400 155 -9 -10 50 4 2 20 - 8500 v 520 G209 SQ934
so27 | 80J2R190G50-SLSN134-C 80 317 13400 190 -9 -10 50 4 2 26 - 7500 4 740  GI209 SQ935
63J2R175X50-SLSN104-C 63 277 10400 175 -9 -10 50 4 2 20 - 8500 v 6.10 G209 SQ934
sseess - 80J2R210X50-SLSN134-C 80 312 13400 210 -9 -10 50 4 2 26 - 7500 v 850 G209  SQ935
& =
O )
G209 LNET 1606.. SN.. 1305..
DF % Tg
2O o O @) = | -
SQ934 EH6326-SL-C HS 1230 HXK 10 US 45012-T20P M5 12 SDRT20P-T
5Q935 EH8036-SL-C HS 1640 HXK 14 US 45012-T20P M5 12 SDRT20P-T
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https://dormerpramet.com/p/6760428
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[~ ISO 1ISO I1SO —— vx
n < 9\ 2 ? B M ms w8 S

O PRAMET

Q IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

<
1305 13.200 5.90 5.96 &

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

. o & M N s H
Codice prodotto g Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)

0.12
8° A (e ol
26° m H ‘ . M geometria con design positivo per lavorazioni leggere.

SNGX 130512SN-M:M8330 L. 1.2 105 0.15 120 = = = 95 015 120 = = = - - - - - -
SNGX 130512SN-M:M8340 L. 1.2 105 0.15 120 = = = 95 015 120 = = = - - - - - -
G % “ H ‘ . R geometria con design positivo adatta per lavorazioni di sgrossatura e condizioni instabili.
SNGX 130512PN-R:M8330 L. 1.2 95 0.15 120 = = = 90 0.15 12.0 = = = = = = - - -
SNGX 130512PN-R:M8340 L. 1.2 95 0.15 12,0 = = = 90 015 120 = = = - - - - - -

LNET 16 2/PRAMET

g W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1606 13.200 5.90 16.40 6.38

W1

2

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice prOdOtto ; 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

o
oD

\

Qo
\%}\
&

‘ ' M geometria con design altamente positivo per lavorazioni medie.

LNET 160616SR-M:M8340 8 6 105 0.15 15.0 - - - ! 95 0.15 15.0 - - - - - - - - -
é% “ ‘ . R geometria con design altamente positivo per lavorazioni medie.
LNET160616SR-R:M8330 ® 16 M 100 015 150 - - - | o5 015 150 - - - - - - - - -
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ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
@ é 9 ? ? a i‘ o 13399 E\\;[D) OQ nxD NSH

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice pmdouo : 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)
0.12
ﬁ u ' R geometria con design altamente positivo per lavorazioni medie.
LNET160616SR-R:M8340 ® 16 M 9 015 150 - - - P o 015 150 - - - - - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/6801306

6 ; ISO ISO ISO E— o v.x1000 PMK
- PVD
ﬁ ? ? a ()8 13399 CVD OQ nxD NSH
aeDC 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 60 % 70% 5% 80 % 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 119 1.16 111 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
1 2.5 5 15 10 15 20
fmm fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax
e > > = D > = D > =
63 0.64 175 0.40 m 0.29 0.79 0.24 0.65 0.21 0.57 0.17 0.47 0.5 0.41
80 0.72 1.97 0.45 1.25 0.32 0.89 0.27 0.73 0.23 0.64 0.19 0.53 0.17 0.46
25 32 40 50 63 80
»®4 fmm fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax
A > o> —> o> o> —> o> —> o>
63 0.14 0.38 012 0.34 0.12 0.32 011 0.30 0.13 0.35 - -
80 0.15 0.42 0.14 0.38 0.13 0.35 0.12 0.32 0N 0.30 0.13 0.35
®) g LNET 16-M LNET 16-R SNGX 13-M SNGX 13-R
RE/ 16 16 12 12
¥ - : : :
s 2

63J2R155H50-SLSN104-C
80J2R190H50-SLSN134-C
63J2R155G50-SLSN104-C
80J2R190G50-SLSN134-C
63J2R175X50-SLSN104-C
80J2R210X50-SLSN134-C
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ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
-— PVD R
s ; ? ? o) 1) 13399 VD OQ 7xD NSH

FRESATURA A COPIARE




ISO ISO I1SO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? a (18 13399 CVD Q nxD NSH

FRESE A FISSAGGIO MECCANICO — NAVIGATORE

SPIANATURA

APMX (mm) 1.5 APMX (mm) 2.0 APMX (mm) 2.5 APMX (mm) 3.0 APMX (mm) 4.0
DCX (mm) 10-15 DCX (mm) 15-25 DCX (mm) 20-52 DCX (mm) 24-80 DCX (mm) 32-100
Codolo cilindrico
£ E
{' E E
Weldon i 4 <
i a a
E E = ]
£ £ £ £
q g g . £
Modulare ! h ' & - | 1) S
— N ~ A "
i . " " u S
u o) e} o} =
o (=] o
£ £ £
o 3 g
Fresa a manicotto ~ & !
| y . i
n " "
Pagina £ 160 3 163 1 168 3 174 £ 180

ISO P . H.M.NSH.M.NSH.M.NSH.M.NSH
Forma dell'inserto o o o o o

Inserti RD 0501 RD 0702 RD 1003 RD 1213 RD 1604
N. di taglienti - = - _
Superfici sagomate Q
(fresatura a copiare) u u L | |
Spianatura 0 [ ] [ | B [ | [
Interpolazione By
elicoidale / u u u u L
Fresatura a tuffo 2

i
progressiva "/ u u u u u
Rampa 4/ [ | [ | [ | [ | [ |

M Uso primario  P1Uso possibile
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n <

9

v,x1000 PMK
nxD NSH

ISO ISO ISO o
PVD
Y] 13399 CvD o

0
-V
2

oo JTT s

Fresa per copiatura con inserti tondi RDHX 05 con passaggio interno del refrigerante

Fresa per operazioni di copiatura che utilizza inserti positivi RDHX 05 con APMX fino a 1.5 mm. Passaggio interno del refrigerante. Adatta per
spianatura, interpolazione elicoidale, rampa, tuffo progressivo e copiatura. Disponibile nella versione con attacco modulare. Corpo trattato per
una maggiore durata.

M | 15mm
_TDZ
cAmp '/GAMF
T —— _DCON Ms
W _ 4 DHUB
I x
N N z
Z) - . <
Y v e !
\ pc A
) ) -
0.03-0.1 5
g = P
: « 3331 3300QRERY
Codice prodotto = = F 3 = § = B8 & @ © max. | J& QA &9
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
10E2R020M06-SRD05-CF 10 5 9.8 35 20 6.5 M6 5 3 2 - 89300 v 0.01 G117 (0352
12E3R020M06-SRD05-CF 12 7 10 35 20 6.5 M6 3 3 - 81500 v 0.01 G117 (0352
15E4R020M08-SRD05-CF 15 10 13.5 38 20 8.5 M8 0 3 - 72900 v 0.02 GIN117 (0352
5 ©
CAN
G117 RD.. 0501MO..
¥ <2
1 g &) = I 4
(0352 US 62003B-T06P 0.9 M2 3 Flag TO6P
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https://dormerpramet.com/p/7999277
https://dormerpramet.com/p/7999278
https://dormerpramet.com/p/7999279

[~ | ISO ISO I1SO E—— vx
n < - \ 2 ? B M ms w8 S

O PRAMET

Q INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

0501 5.000 2.20 1.51

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice prodotto g 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
= . - . . ) T
i ‘ ' MOE design con angolo di spoglia superiore del tagliente a zero gradi per lavorazioni di finitura.
RDHX 0501MOE:M8310 € - w40 010 05 - - - W38 010 05 - - - - - - ®m 8 010 03
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https://dormerpramet.com/p/6756281

ISO

ISO I1SO o v,x1000 PMK
é 9 1 - PVD
@ ? ? a i ) 13399 CVD Oﬁ nxD NSH
aeDCX 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 60 % 70% 75% 80% 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 m 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 095 1.00 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
40.0 T T T T T
2 owos 2 . BB
16.0
. 2.5 100
63
L
25
1.6 —
1.0 -\\
0.63 \
0.4 |
0 g 228382232
E 0.00 0.30 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50
10 5.0 74 8.0 8.6 9.0 9.3 9.6 9.9 10.0
12 7.0 94 10.0 10.6 1.0 1.3 1.6 1n9 12.0
15 10.0 124 13.0 13.6 14.0 14.3 14.6 14.9 15.0
E = 0.30 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50
ﬁ - 0.25 0.19 0.16 0.14 0.13 0.12 0.10 0.09
=>f
P
v
RPMX APMX/I SIAX [SMAX \
~ DN DMAX .l .l E
10 15.0 1.3/M 10 12.0 20.0 1.2 1.2 1.0
12 1.0 1.3/14 12 16.0 24.0 1.2 1.2
15 7.0 1.3/22 15 22.0 30.0 1.2 1.2
um
@ | 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
10 e 0.346 0.447 0.632 0.775 0.894 1.095 1.265 1.414 1.549 1.789 2.000
12 ==l 0.379 0.490 0.693 0.849 0.980 1.200 1.386 1.549 1.697 1.960 2191
15 ‘ 0.424 0.548 0.775 0.949 1.095 1.342 1.549 1.732 1.897 2191 2449
m
RE/ = 3 5 10 15 2 30 40 50 60 80 100
245 EE 0.245 0.316 0.447 0.548 0.632 0.775 0.894 1.000 1.095 1.265 1414
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ISO ISO ISO Fo vx1000 PMK
PVD
? ? u L8 13399 CvD Q nxD NSH

AMANEH e

Fresa per copiatura con inserti tondi RD... 07 con passaggio interno del refrigerante

Fresa per operazioni di copiatura che utilizza inserti positivi RD... 07 con APMX fino a 2 mm. Passaggio interno del refrigerante. Adatta per
spianatura, interpolazione elicoidale, rampa, tuffo progressivo e copiatura. Disponibile nelle versioni con codolo cilindrico, modulare e a
manicotto. Corpo trattato per una maggiore durata.

» DCONMS _

M | 20mm o
)
d|
z
| a
cAmp '/GAMF
i i
1 B z TDZ
i o
] | DCONMs
2 N = DHUB
<
; :
@ @\ L_IL \\‘y %
¥ .\‘.
[ Ioc
Cok )
0.065-0.13 y
g = 7,
g [a'a) [ = [~ 1 0
= [} = > = > s = = = [J50 (K §> q d"
Codice prodotto = = 3 § ES 3 = & B @ max. B GA e
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
15E2R040B16-SRD07-CF 15 8 88 16 - 40 20 - - 1 0 2 - 44200 Vv 0.12 GI118 (0354
15E2R060B16-SRD07-CF 15 8 108 16 - 60 20 - - 1 0 2 — 44200 v 0.15 GIN8 (0354
15E2R080B20-SRD07-CF 15 8 130 20 - 80 22 - - 1 0 2 - 44200 v 022 G118 (0354
15E2R100B20-SRD07-CF 15 8 150 20 - 100 22 - - 1 0 2 — 44200 v 025 GI118 (0354
15E2R120B25-SRD07-CF 15 8 176 25 - 120 22 - - 1 0 2 - 44200 v 045 GIN8 (0354
15E2R028M08-SRD07-CF 15 8 46 85 135 - - 28 M8 1 0 2 - 44200 v~ 0.03 G118 (0354
o 15E3R028M08-SRD07-CF 15 8 46 105 135 - - 28 M8 2 0 3 - 44200 v 005 GI118 (0354
mvoousz - 20E4R028M10-SRDO7-CF 20 13 47 125 18 - - 28 M0 -8 0 4 - 38200 v~ 007 GI118 (0354
25E5R028M12-SRDO7-CF 25 18 50 12.5 21 - - 28 M12 -2 0 5 - 34200 v 0.09 G (0354
A ©
AN
Gl118 RD..07..MO..
dY q % T L
[ W N@ = ' <
(0354 US 42505-T07P 1.2 M2.5 5 Flag TO7P
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https://dormerpramet.com/p/7999258
https://dormerpramet.com/p/7999259
https://dormerpramet.com/p/7999270
https://dormerpramet.com/p/7999271
https://dormerpramet.com/p/7999272
https://dormerpramet.com/p/7999273
https://dormerpramet.com/p/7999274
https://dormerpramet.com/p/7999275
https://dormerpramet.com/p/7999276

=)
v

ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
Y] XD NS H
o il 13399 &b oﬁ

B & =

RDGT 07 2 PRAMET

Q INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

0702 7.000 2.80 238

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

. o m N S H
Codice pmdouo g 74 f ap \7d f ap Ve f ap g f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.08
16° Iy
QE m i ‘ ' MOT design positivo per lavorazioni di finitura.
20°

RDGT 0702MOT:M8325 £ - 305 015 05 P 145 0.14 05 - = = - = = - = = - = =
RDGT 0702MOT:M8345 8 - 270 015 05 P 160 0.14 05 = = = - - - B 65 012 04 = = =

RDHX 07 2/PRAMET

g INSD D1 )

(mm) (mm) (mm)
0702 7.000 2.80 238
07m1 7.000 2.80 1.98

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

_ o m N s H
Codice pl’OdOttO ; 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.12 S
113
] H i ‘ ' MOT design con angolo di spoglia superiore del tagliente a zero gradi per lavorazioni di finitura.

RDHX 0702MOT:M4303 8 - 370 015 05 = = = 350 0.15 05 = = = - - - m 70 011 05
RDHX 0702MOT:M8310 8 - 360 0.15 05 = = = 340 015 05 = = = - - - m7 011 05
RDHX 0702MOT:M8325 8 - 275 015 05 - = = - = = - = = - = = - = =
RDHX 07T1MOT:M8310 8 - 360 015 05 = = = 340 015 05 = = = - - - m 70 011 05
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https://dormerpramet.com/p/6755999
https://dormerpramet.com/p/6755946
https://dormerpramet.com/p/7637288
https://dormerpramet.com/p/6755668
https://dormerpramet.com/p/6756003
https://dormerpramet.com/p/6756282

R ¢« > | 2 ?» B B & @ 08 = o
RDHT 07-FA 2 PRAMET

Q INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

0702 7.000 2.80 238

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice prodotto g 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)
16” S
L4 . . " - .
h‘ i ‘ ' FA geometria con design altamente positivo per lavorazioni da leggere a medie.
RDHT 0702MO-FA:HF7 e - | - - - - - -PB- - - mm o005 - - - -
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https://dormerpramet.com/p/6751849

ISO

ISO I1SO o v,x1000 PMK
é 9 1 -~ PVD
@ ? ? a i ) 13399 CVD Oﬁ nxD NSH
aeDCX 5% 10% 25% 30% 40% 50 % 60 % 70% 80 % 90 % 100 %
X.V 148 135 1.19 1.16 1m 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00
:}f 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.74 0.79 1.00
X.
‘ RDHX 07 RDGT 07 RDHT 07-FA
' 35 35 35
, 00 T B — , 00 ‘ s y 40 R
= 250 iW‘— = 250 [ RDGTO702MOT |- = 250 [ rouTo7oamo-FA_ |-
160 RDHX 0702M0T : 160 160
10.0 10.0 100
6.3 6.3 6.3
40 40 40
25 25 25
16 16 16
1.0 \ 1.0 1.0
0.63 J 0.63 0.63
0.4 - 0.4 — 0.4 s=——
f
g2 28382233 © 522583382233 B 0 28382233 =
E 0.00 0.30 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 3.50
15 8.0 10.8 1.6 123 129 134 137 143 14.7 149 15.0
20 13.0 15.8 16.6 17.3 17.9 184 18.7 19.3 19.7 19.9 20.0
25 18.0 208 21.6 223 22.9 234 23.7 243 24.7 249 25.0
E 0.00 0.30 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 3.50
X - 0.29 0.23 0.19 0.16 0.15 013 012 0n 0.10 0.09
1
v
RPMX APMXII ShiAX \
e B DMIN DMAX = = 2
15 11.0 1.7/20 17.0 30.0 0.4 17 1.2
20 7.0 1.7/30 28.0 40.0 17 1.7
25 6.0 1.7/35 38.0 50.0 17 1.7
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ISO

< ) ISO I1SO o v,x1000 PMK
1 -—> PVD
@ ? o] B 13399 VD OQ — NS H
=l 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
[
15 0 0.548 0.775 0.949 1095 1342 1549 1732 1897 2191 2449
20 @ 0490 0.632 0894 1,095 1265 1549 1789 2000 2191 2530 2828
2 ‘ 0.548 0.707 1,000 1225 1414 1732 2,000 2236 2449 2828 3162
um
' = 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
35 & 029 0374 0529 0.648 0748 0917 1058 1183 1.29 1497 1673
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ISO ISO ISO Fo vx1000 PMK
PVD
? ? u L8 13399 CvD Q nxD NSH

AMANEH e

Fresa per copiatura per inserti tondi RD... 10 con passaggio interno del refrigerante

Fresa per operazioni di copiatura che utilizza inserti positivi RD... 10 con APMX fino a 2.5 mm. Passaggio interno del refrigerante. Adatta per
spianatura, interpolazione elicoidale, rampa, tuffo progressivo e copiatura. Disponibile nelle versioni con codolo Weldon, modulare e a manicotto.
Corpo trattato per una maggiore durata.

_DCONMS

M | 25mm Ej 2
3
z
| [a]
GAMF
ae (T i
[N . -
N <
[ - O
ﬂ O . DCON MS
‘ a
O — KWW S
Z 2 M '
DCON M 3
3 DCONMS, | ﬁtDHUB
< A | w
X o w - =
2 = U
Yy L | O
Dol
DCX | 2
<
0.065-0.19 y
& P
—q E (==} =) = a o o 1 q B I ?
S (@] > o > L = = = o) ( §> dﬂ'
Codice prodotto R § 287 2 % 2 2 2 8 3 @ max. B‘?‘ ﬁl
(mm) @m)  (mm) () (m)  @m)  (mm)  (om)  (mm) (mm) ~ (mm) () ()
20E2R040B20-SRD10-CF 20 10 9% 20 - - 40 2 - - - - 2 0 2 - 30800 v 0.20 GI119 (0356
20E2R060B20-SRD10-CF 20 10 1m0 20 - - 60 2 - - - - 2 0 2 - 30800 v 0.20 GI119 (0356
20E2R080B25-SRD10-CF 20 10 13 25 - - 8 2 - - - - 2 0 2 - 30800 v° 0.0 GI119 C0356
20E2R100B25-SRD10-CF 20 10 1% 25 - - 100 2% - - - - 2 0 2 - 30800 v° 0.5 GI119 C0356
20E2R120B25-SRD10-CF 20 10 176 25 - - 120 25 - - - - 2 0 2 - 30800 v~ 0.46 GI119 (0356
20E2R028M10-SRD10-CF 20 10 47 105 18 - - - 28 MO0 - - -2 0 2 - 30800 v~ 0.07 GI119 (0356
25E2R032M12-SRD10-CF 25 15 54 125 11 - - - 32 M2 - - 05 05 2 - 27500 v 0.08 GI119 C0356
25E3R032M12-SRD10-CF 25 15 54 125 21 - - - 32 M12 - - 05 05 3 - 27500 v 0.10 GI119 C0356
oo 30E4R042M16-SRD10-CF 30 20 65 17 29 - - - 4 M6 - - 0 0 4 - 25100 v° 0.20 GI119 (0356
voous - 32E4R042M16-SRD10-CF 32 2 6 17 29 - - - & M6 - - 0 0 4 — 24300 v° 0.19 GI119 (0356
35E5R042M16-SRD10-CF 3 25 65 17 29 - - - & M6 - - 0 0 5 - 23200 v° 0.22 GI119 C0356
42E4R042M16-SRD10-CF 42 32 6 17 29 - - - & M6 - - 0 0 4 - 21200 v 0.24 GI119 (0356
42E5R042M16-SRD10-CF 42 32 65 17 29 - - - 4 M6 - - 0 0 5 - 21200 v 0.24 GI119 (0356
B2, 42A05R-SMORD10-CF 2 32 - 16 - 14 - - 40 - 84 84 0 0 5 - 21200 v° 0.20 GI119 (0358
onssso. 52A07R-SMORD10-CF 52 4 - 2 - 18 - - 40 - 104 104 0 0 7 - 19100 v* 0.41 GI119 (0360
3 (o) ©
CAN
GI119 RD.. 1003MOT RDHT 1003MO-FA

(0356 US 63507-T15P 3.0 M35 FlagT15P - -
(0358 US 63507-T15P 3.0 M35 D-TO8P/T15P FG-15 HS 0830C
(0360 US 63507-T15P 3.0 M35 D-TO8P/T15P FG-15 HS 1030C

# ¢ ®» E I x £
:
7
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https://dormerpramet.com/p/7999217
https://dormerpramet.com/p/7999218
https://dormerpramet.com/p/7999219
https://dormerpramet.com/p/7999250
https://dormerpramet.com/p/7999251
https://dormerpramet.com/p/7999252
https://dormerpramet.com/p/7999253
https://dormerpramet.com/p/7999254
https://dormerpramet.com/p/7999255
https://dormerpramet.com/p/8025177
https://dormerpramet.com/p/7999256
https://dormerpramet.com/p/8025178
https://dormerpramet.com/p/8025179
https://dormerpramet.com/p/8025251
https://dormerpramet.com/p/8025252

o~ ISO 1ISO ISO — vx
A € > | 2 2?2 B B 2 - w0 =

D PRAMET

g INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1003 10.000 3.90 3.18

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

_ o M N s H
Codice pl‘OdOttO : 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

0.10 S
{ m W ‘ ' MOT design positivo per lavorazioni di finitura.
20° -

RDGT 1003MOT:M6330 8 - 290 015 1.0 W 205 0.14 1.0 = = = - - - 8 012 08 = = =
RDGT 1003MOT:M8310 £ 4 - 375 015 1.0 ®m 190 0.14 1.0 355 015 1.0 = = = = = = = = =
RDGT 1003MOT:M8325 £ - 280 015 1.0 ® 130 0.14 1.0 = = = - = = = = = = = =
RDGT 1003MO0T:M8345 L2 - 250 015 1.0 W 150 0.14 1.0 = = = - - - 60 012 08 = = =
RDGT 1003MO0T:M9340 £ - 395 015 1.0 W 235 014 1.0 = = = - - - 9% 012 08 = = =
D/PRAMET

g INSD D1 )

(mm) (mm) (mm)

1003 10.000 3.90 3.18

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice pl’OdOttO : 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
o ™y
1 H ‘ . MOT design positivo per lavorazioni di finitura.
RDMT 1003MOT:M8325 £ 4 - 280 015 1.0 2 130 0.14 1.0 = = = = = = = = = = = =
RDMT 1003MOT:M8345 8 - 250 015 1.0 ®m 150 0.14 1.0 = = = = = = = = = = = =
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https://dormerpramet.com/p/7601340
https://dormerpramet.com/p/6756258
https://dormerpramet.com/p/6756000
https://dormerpramet.com/p/6755962
https://dormerpramet.com/p/6755646
https://dormerpramet.com/p/7343097
https://dormerpramet.com/p/7343098

ISO ISO ISO — 03 v.x1000 PMK

n (‘I 13399 E\\;[D) nxD NSH

n <« > | 2 =2

O PRAMET

Q INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1003 10.000 3.90 3.18

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice pmdouo g 74 f ap \7d f ap Ve f ap g f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.12
Iy
%; H i ‘ ' MOT design con angolo di spoglia superiore del tagliente a zero gradi per lavorazioni di finitura.
20°
RDMX 1003MOT:M8310 g - 35 015 10 - - - M35 015 10 - - - - - - m 6 01 07
RDMX 1003MOT:M8325 g - 30 015 10 - - - - = = - = - - = - - = -
RDMX 1003MOT:M8345 g - 25 015 10 - - - - = - - = - - - - - = -

RDHX 10 2/PRAMET

g INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1003 10.000 3.90 3.18

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

_ o m N s H

Codice pmdouo ; Ve f ap ve f ap 1 f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

0.15 S
I
H i ‘ ' MOT design con angolo di spoglia superiore del tagliente a zero gradi per lavorazioni di finitura.

RDHX 1003MOT:M4303 8 - 340 015 1.0 = = = 320 015 1.0 = = = - - - W65 012 07
RDHX 1003MOT:M8310 8 - 335 015 1.0 = = = 315 015 1.0 = = = - - - W65 012 07
RDHX 1003MOT:M8325 8 - 250 0.15 1.0 - - = - = = - = = - = = - = =
RDHX 1003MOT:M8345 8 - 225 015 1.0 = = = = = = = = = = = = = = =
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https://dormerpramet.com/p/6801016
https://dormerpramet.com/p/6801018
https://dormerpramet.com/p/6801019
https://dormerpramet.com/p/7637289
https://dormerpramet.com/p/6755669
https://dormerpramet.com/p/6756005
https://dormerpramet.com/p/6755965

R ¢« > | 2 ?» B B & @ 08 = o
RDHT 10-FA 2 PRAMET

Q INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1003 10.000 3.90 3.18

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice prodotto g 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)
17.5° N
L4 . . " - .
h‘ i ‘ ' FA geometria con design altamente positivo per lavorazioni da leggere a medie.
RDHT 1003MO-FA:HF7 e - | - - - - - -P- - -m3o08 10 - - - -

m


https://dormerpramet.com/p/6751851

ISO ISO ISO E— o v,x1000 PMK
-— PVD
L) 13399 VD OQ — NS H

A ¢ > | 2

-J
2

ae
Sox 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 % 50% 60 % 70% 75% 80% 90 % 100 %
X.V 148 135 1.27 1.22 119 116 111 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 135 1.20 110 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
@ 0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
=>x.f
®) § RDHX 10 RDMX 10 RDGT 10 RDHT 10-FA RDMT 10
RE/ 50 50 50 50 50
T - - - -
ap )y 00 A R B ap )y 0 A R B B )y 00 S T I
ﬁ 250 [ Rouxto0mor |- ﬁ 250 [ romxioosmor |- ﬁ 20 [ moariommor |-
160 160 160
100 100 100
63 63 63
40 40 40
25 25 25
16 16 16
10 10 10
063 063 083 i
04 04 04
f f f
0 8 =2 =28 3 g 22933 = 0 8 =228 3 g 22 g 3 = 0 g2 =235 38223533 =
ap 400 [ ap 400 P
ﬁ 250 [ RoHT1003MO-FA_ |- ﬁ 20 [ romTi003MOT |-~
160 160
100 100
63 63
40 40
25 25
16 16
10 10
063 | 083 ]I
04 04

P a
ﬁ 0.00 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 3.50 4.00 5.00
20 10.0 144 15.3 16.0 16.6 171 18.0 18.7 19.2 19.5 19.8 20.0
25 15.0 19.4 20.3 210 216 221 23.0 237 242 245 24.8 25.0
30 e 20.0 244 253 26.0 26.6 211 28.0 28.7 29.2 29.5 29.8 30.0
32 220 26.4 27.3 28.0 28.6 29.1 30.0 30.7 31.2 315 318 320
35 ) 25.0 294 30.3 310 316 321 33.0 337 34.2 34.5 34.8 35.0
42 32.0 36.4 373 38.0 38.6 39.1 40.0 40.7 41.2 41.5 41.8 42.0
52 42.0 46.4 473 48.0 48.6 49.1 50.0 50.7 51.2 515 51.8 52.0
a
ﬁp 0.00 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 3.50 4.00 5.00
- 0.54 0.44 0.39 0.35 0.32 0.28 0.25 0.23 0.22 0.21 0.19

§
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6 ; ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
-—> PVD
@ ? a 18 13399 &%) OQ 7xD N'SH
7

v

RPMX APMIX/I DMIN DMAX ﬁ ﬁ ap 2;
20 20 25015 20 400 25 25 25
25 12 25/25 320 500 25 25
30 8 25/37 £20 60.0 25 25
7] 75 25/20 46.0 64.0 25 25
35 7 2582 520 700 25 25
7} 4 25/37 66.0 840 25 25
52 3 2.5/49 86.0 1040 25 25

o Hm

= . 3 5 10 15 2 30 40 50 60 80 100
20 049 0632 0894 1095 1265 1549 1789 2000 2191 2530 2828
25 0548 0707 1000 1225 1414 1732 2000 2236 2449 2838 3162
30 w0600 0775 1095 1342 1549 1897 2191 2449 2683 3098 3464
32 @ 0.620 0.800 1.131 1.386 1.600 1.960 2.263 2.530 2771 3.200 3.578
35 | 0648 087 118 1449 1673 2040 2366 2646 2898 3347 374
42 0.710 0.917 1.296 1.587 1.833 2.245 2.592 2.898 3.175 3.666 4.099
52 0.790 1.020 1.442 1.766 2.040 2498 2.884 3.225 3.533 4.079 4561

RE/ = 3 5 10 15 2 30 40 50 60 80 100
5.0 o 0346 047 0632 0775 0894 1095 1265 1414 1549 178 2000
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ISO ISO ISO Fo vx1000 PMK
PVD
? ? u L8 13399 CvD Q nxD NSH

AHREER S

Fresa per copiatura con inserti tondi RD... 12 con passaggio interno del refrigerante

Fresa per operazioni di copiatura che utilizza inserti positivi RD... 12 con APMX fino a 3 mm. Passaggio interno del refrigerante. Adatta per
spianatura, interpolazione elicoidale, rampa, tuffo progressivo e copiatura. Disponibile nelle versioni con attacco modulare ed a manicotto . Corpo
trattato per una maggiore durata.

APMX ‘ 3.0mm DCON MS
1Pz KWW S
<
i S /
cAmp '/GAMF
TR DCON MS ‘
v ) - DHUB
| < w )
4 ! \ °) %
% 78 :
Yy v 4 i
=DCCB=
DC
DCX
0.065-0.25
n = Z,
0.065-0.22
= = = all o) by
s o = S 8 L. N = 2 £ 2 55 B d
Codice prodotto = = 3 § = 8 = B £ g § % @@} Ox 93
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
24E2R032M12-SRD12-CF 24 12 54 125 21 - 32 M2 - - -3 0 2 - 21900 v° 0.10 Gl120 (0362
35E3R042M16-SCRD12-CF 35 23 65 17 29 - 42 M6 - - 0 0 3 - 18100 v 022 G120 (0364
35E4R042M16-SRD12-CF 35 23 65 17 29 - 42 M6 - - 0 0 4 - 18100 v 020 G120 (0362
42E4R042M16-SCRD12-CF 42 30 65 17 29 - 42 M6 - - 0 0 4 - 16600 v° 021 G120 (0364
42E5R042M16-SRD12-CF 42 30 65 17 29 - 42 M6 - - 0 0 5 - 16600 v° 022 G120 (0366
50A05R-SCMORD12-CF 50 38 - 22 - 18 50 - 104 104 2 7 5 - 15200 v° 029 GI120 (0366
52A05R-SCMORD12-CF 52 40 - 22 - 18 50 - 104 104 2 7 5 - 14900 v 044 G120 (0366
onsoso 66A06R-SCMORD12-CF 66 54 - 27 - 22 50 - 124 124 2 7 6 - 13200 v 0.54 G120 (0370
80A07R-SCMORD12-CF 80 68 - 27 - 38 52 - 124 124 2 7 7 - 12000 v 089 G120 (0372
3 © ©
Gy
Gl120 RD.. 12T3MOT RDHT 12T3MO0-FA
DY & »
" e ®» B [F§ <~ £ £ &
(0362 US 3508-T15P 3.5 M3.5 8 - - Flag T15P - -
(0364 US 3006-T09P 2.0 M3 6 D-T07P/TO9P FG-15 - (S12P -
(0366 US 3508-T15P 35 M3.5 8 D-TO8P/T15P FG-15 - (S12P HS 1030C
(0370 US 3508-T15P 35 M3.5 8 D-TO8P/T15P FG-15 - (S12P HS 1230C
(0372 US 3508-T15P 35 M3.5 8 D-TO8P/T15P FG-15 - (S12pP -
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https://dormerpramet.com/p/7999320
https://dormerpramet.com/p/7999321
https://dormerpramet.com/p/7999322
https://dormerpramet.com/p/7999323
https://dormerpramet.com/p/7999324
https://dormerpramet.com/p/7999325
https://dormerpramet.com/p/7999326
https://dormerpramet.com/p/7999327
https://dormerpramet.com/p/7999328

[~ ISO 1ISO I1SO E—— vx
n < 9\ 2 ? B M ms w8 S

RDGT 12 7 PRAMET
Q INSD D1 S
(mm) (mm) (mm)
1213 12.000 3.90 397

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice pmdouo g 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.12 - -
é@ mW" MOT design positivo per lavorazioni di finitura.
20°

RDGT 12T3MOT:M6330 L2 - 260 020 1.5 W 185 0.18 15 = = = - - - m75 014 12 = = =
RDGT 12T3MOT:M8310 £ - 330 020 15 165 018 15 310 020 15 = = = = = = > = =
RDGT 12T3MOT:M8325 £ 4 - 250 020 1.5 P 120 0.18 15 = = = = = = = = = = = =
RDGT 12T3MOT:M8345 8 - 225 020 1.5 W 135 018 15 = = = - - - m 55 014 12 = = =
RDGT 12T3MOT:M9340 L ] - 340 020 1.5 MW 200 0.18 15 = = = - - - m8 014 12 = = =
RDMT 12 2 PRAMET

Q INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1213 12.000 3.90 3.97

Codice prodotto g Ve f ap 74 f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)
& . - o
i ‘ . MOT design positivo per lavorazioni di finitura.
20°
RDMT 12T3MOT:M8345 8 - . 225 020 1.5 ® 135 0.8 15 . - - - - - - - - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/7601341
https://dormerpramet.com/p/6756279
https://dormerpramet.com/p/6756001
https://dormerpramet.com/p/6755963
https://dormerpramet.com/p/6755647
https://dormerpramet.com/p/7343110

ISO ISO ISO E— 03 V1000 PMK

a (‘I 13399 E\\;[D) nxD NSH

n <« > | 2 =2

O PRAMET

Q INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1213 12.000 3.90 3.97

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice pmdouo g 74 f ap \7d f ap Ve f ap g f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.15
= . - . . . Co
H i ‘ ' MOT design con angolo di spoglia superiore del tagliente a zero gradi per lavorazioni di finitura.
20°
RDMX 12T3MOT:M8310 L2 - 300 020 15 = = = 285 020 15 - = = - - - |60 010 08
RDMX 12T3MOT:M8325 8 - 225 020 15 = = = = = = = = = = = = = = =
RDMX 12T3MOT:M8345 L. - 200 020 15 = = = = = = = = = = = = = = =

RDHX 12 2/PRAMET

g INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1213 12.000 3.90 3.97

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

_ o m N s H

Codice prodotto ; Ve f ap ve f ap 1 f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

0.15 S
[ 3
H i ‘ ' MOT design con angolo di spoglia superiore del tagliente a zero gradi per lavorazioni di finitura.

RDHX 12T3MOT:M4303 8 - 300 020 15 = = = 285 020 15 = = = - - - |60 014 08
RDHX 12T3MOT:M8310 8 - 300 020 15 = = = 285 020 15 = = = - - - |60 014 08
RDHX 12T3MOT:M8325 8 - 225 020 15 - - = - = = - = = - = = - = =
RDHX 12T3MOT:M8345 8 - 200 020 15 = = = = = = = = = = = = = = =
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https://dormerpramet.com/p/6801017
https://dormerpramet.com/p/6801040
https://dormerpramet.com/p/6801041
https://dormerpramet.com/p/7637287
https://dormerpramet.com/p/6756221
https://dormerpramet.com/p/6756006
https://dormerpramet.com/p/6755966

R ¢« > | 2 ?» B B & @ 08 = o
RDHT 12-FA 2PRAMET

Q INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1213 12.000 3.90 3.97

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

[ J RE M N S H
Codice prodotto g Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)
10° N
h L4 ) . - - .
i ‘ i ‘ ' FA geometria con design altamente positivo per lavorazioni da leggere a medie.
RDHT 12T3MO-FA:HF7 e - | - - - - - -W- - - m3%0 024 15 - - - -
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https://dormerpramet.com/p/6751852

ISO ISO ISO — o v.x1000 PMK
-— PVD
L) 13399 VD QQ — NSH

n <€ > | 7

-J
2

ae
Sox 5% 10% 15% 20 % 25% 30% 40 % 50% 60 % 70% 75% 80 % 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 111 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
(©) 0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 071 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
‘) g RDHX 12 RDMX 12 RDGT 12 RDHT 12-FA RDMT 12
RE/ 60 60 6.0 60 60
@, ~ ~ ~ ~ ~
ap ‘ 40.0 T T T T T ap ‘ 40.0 T T T T T a ‘ 40.0 T T T T T
ﬁ 250 1 RDHX12T3MOT } | ﬁ 250 1 RDMX12T3MOT } | ﬁ 250 1 RDGT 12T3MOT |
16.0 16.0 16.0
10.0 10.0 10.0
6.3 6.3 6.3
40 40 40
25 [ 25 [ 25 [o—
1.6 1.6 16
1.0 1.0 1.0 \
0.63 0.63 0.63
04 04 04
f f f
0 8 228332233 = 0 8228332 2y83 = 0 8 2 2893232283 =
a 400 T T a 400 T T
ﬁ 250 { RDHT 12T3M0-FA | | ﬁ 25.0 | RDMT 12T3MOT l |
16.0 16.0
10.0 10.0
6.3 6.3
40 40
25 [ 25
1.6 1.6 \
1.0 1.0
0.63 \ 0.63
04 ' 04

0.06
0.10
0.6
025
04
3

0

6

5

0
U
-
0.06
0.10
0.16
025
4

3

0

6

5

0
U

0.00 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 3.50 4.00 5.00 6.00

K

24 12.0 16.8 17.8 18.6 19.3 19.9 20.9 27 224 229 233 238 24.0
35 23.0 218 28.8 29.6 30.3 30.9 319 32.7 334 339 343 348 35.0
42 L 30.0 348 35.8 36.6 373 379 389 39.7 404 409 f3 4.8 4.0
50 38.0 4.8 43.8 44.6 453 45.9 46.9 477 484 489 493 49.8 50.0
52 ) 40.0 44.8 45.8 46.6 473 479 489 49.7 50.4 50.9 513 518 52.0
66 54.0 58.8 59.8 60.6 613 61.9 62.9 63.7 64.4 64.9 65.3 65.8 66.0
80 68.0 72.8 73.8 74.6 753 759 76.9 711 784 78.9 79.3 79.8 80.0

0.00 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 3.50 4.00 5.00 6.00

E.;

- 0.49 0.40 0.35 0.32 0.29 0.25 0.23 0.21 0.20 0.18 0.17 0.16

g
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6 ; ISO ISO ISO o v,x1000 PMK
-— PVD
@ ? o] (1 13399 cvD OQ roxD NSH
2

v

- RPMX APMXII [SMAX [SMAX a0,

- l DMIN DMAX $- ﬁ- ﬁ
24 25.0 3.0/14 26.0 48.0 3.0 3.0 2.8
35 9.0 3.0/39 46.0 70.0 3.0 3.0
42 8.0 3.0/44 62.0 84.0 3.0 3.0
50 4,0 3.0/87 78.0 100.0 2.8 2.8
52 4.0 3.0/87 82.0 104.0 2.8 2.8
66 3.0 3.0/100 110.0 132.0 2.8 2.8
80 2.2 3.0/100 136.0 160.0 2.8 2.8

Lo 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
e [ |
24 0.537 0.693 0.980 1.200 1.386 1.697 1.960 2.191 2.400 2771 3.098
35 0.648 0.837 1183 1.449 1.673 2.049 2.366 2.646 2.898 3.347 3.742
42 - 0.710 0.917 1.296 1.587 1.833 2.245 2.592 2.898 3.175 3.666 4,099
50 [@ 0.775 1.000 1414 1732 2.000 2449 2.828 3.162 3464 4,000 4472
52 ‘ 0.790 1.020 1442 1.766 2.040 2.498 2.884 3.225 3.533 4.079 4.561
66 0.890 1.149 1.625 1.990 2.298 2.814 3.250 3.633 3.980 4.596 5138
80 0.980 1.265 1.789 2191 2.530 3.098 3.578 4,000 4382 5.060 5.657
RE 1m

\3/ [ 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
6.0 //FE 0.379 0.490 0.693 0.849 0.980 1.200 1.386 1.549 1.697 1.960 2191
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ISO ISO ISO Fo vx1000 PMK
PVD
? ? u L8 13399 CvD Q nxD NSH

BrHANEH o S0

Fresa per copiatura con inserti tondi RD... 16 con passaggio interno del refrigerante

Fresa per operazioni di copiatura che utilizza inserti positivi RD... 16 con APMX fino a 4 mm. Passaggio interno del refrigerante. Adatta per
spianatura, interpolazione elicoidale, rampa, tuffo progressivo e copiatura. Disponibile nelle versioni con attacco modulare ed a manicotto. Corpo
trattato per una maggiore durata.

M | 40mm
- 1DZ DCON MS
o
Iy - < KWW E
'/GAMF
GAMP A
Tl — DCON MS
i - - — A
i,’ 77777777 - Z:I A
il le) DHUB w
O w r
7 — @ (o
Y Y ©.®
DC
0.11-0.25 7
< = Z;
0.1-0.2
= = = q o) by
:x2388=22¢3%3BOQN SR
Codice prodotto = = 3 § zZ &8 = & 2 £ 35 Z 10407 Gt % QA =
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
32E2R042M16-SCRD16-CF 32 16 65 17 29 - 42 M6 - - -2 0 2 - 12600 v 0.18 G121 (0374
52A04R-SCMORD16-CF 52 36 - 22 - 16.5 50 - 104 104 0 7 4 - 9900 v~ 041 G121 (0376
66A05R-SCMORD16-CF 66 50 - 27 - 22 50 - 124 124 0 7 5 - 8800 v 060 G121 (0378
onsoso 80AO6R-SCMORD16-CF 80 64 - 27 - 38 52 - 124 124 0 7 6 - 8000 v~ 087 G121 (0380
100A07R-SCMORD16-CF 100 84 - 32 - 45 52 - 144 144 0 7 7 - 7100 v 141 G121 0380
& © ©
CY
Gl121 RD.. 1604MOT RDHT 1604M0-FA

2 & @ E 5 £ =

(0374 US 64510-T20P 45 M4.5 10 - Flag T20P (s16P -
(0376 US 64510-T20P 45 M4.5 10 SDRT20P-T - (s16P HS 1030C
(0378 US 64510-T20P 45 M4.5 10 SDRT20P-T - (S16P HS 1230C
(0380 US 64510-T20P 45 M4.5 10 SDRT20P-T - (S16P -
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https://dormerpramet.com/p/7999353
https://dormerpramet.com/p/7999354
https://dormerpramet.com/p/7999355
https://dormerpramet.com/p/7999356
https://dormerpramet.com/p/7999357

o~ ISO 1ISO ISO — vx
A € > | 2 2?2 B B 2 - w0 =

nxD

RDGT 16 7 PRANED

Q INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1604 16.000 5.20 4.76

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice prodotto g 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.15 S
22° Iy
m i " MOT design positivo per lavorazioni di finitura.
20°

RDGT 1604MO0T:M8310 L - 285 030 2.0 ® 145 027 20 270 030 20 - = = = = = = = =
RDGT 1604MOT:M8325 2 - 220 030 20 ® 105 027 20 = = = = = = = = = = = =
RDGT 1604MO0T:M8345 L. - 200 030 2.0 W 120 027 20 = = = - - - m|m5 021 16 = = =
D/PRAMET

g INSD D1 )

(mm) (mm) (mm)

1604 16.000 5.20 4.76

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

® i M N S H
Codice pl’OdOttO ; Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.20
= . ) . ) . ) o
H i ‘ ' MOT design con angolo di spoglia superiore del tagliente a zero gradi per lavorazioni di finitura.
20°
RDMX 1604MO0T:M8310 8 - ! 255 030 2.0 = = = . 240 030 20 = = = - - - W5 015 11
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https://dormerpramet.com/p/6756280
https://dormerpramet.com/p/6756002
https://dormerpramet.com/p/6755964
https://dormerpramet.com/p/6801044

[~ ISO 1ISO I1SO —— vx
n < 9\ 2 ? B M ms w8 S

O PRAMET

Q INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1604 16.000 5.20 4.76

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice pmdouo g 74 f ap \7d f ap Ve f ap g f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.2 - -
H W ‘ ' MOT design con angolo di spoglia superiore del tagliente a zero gradi per lavorazioni di finitura.
20°
RDHX 1604MOT:M8310 L2 - 255 030 20 = = = 240 030 20 - = = - - - W5 015 11
RDHX 1604M0T:M8325 8 - 195 030 2.0 = = = = = = = = = = = = = = =
RDHX 1604MOT:M8345 L. - 180 030 2.0 = = = = = = = = = = = = = = =
RDHX 1604M0T:M9325 8 - 290 030 20 = = = 275 030 20 = = = - - - m|m5 015 11

RDHT 16-FA 2PRAMET

Q INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1604 16.000 5.20 4.76

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

o M N s H
Codice prodotto g 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
22°
= . . - - .
h i ‘ ' FA geometria con design altamente positivo per lavorazioni da leggere a medie.
RDHT 1604MO-FA:HF7 e -H- - - - - -B- - -m3n503% 20 - - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/6756283
https://dormerpramet.com/p/6756008
https://dormerpramet.com/p/6755967
https://dormerpramet.com/p/7455502
https://dormerpramet.com/p/6751853

ISO

ISO

ISO o v.x1000 PMK
é 9 - PVD
ﬂ ? ? a ()8 13399 CcVD OQ nxD NSH
aeDcx 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 60 % 70% 75% 80% 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 m 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 095 1.00 1.00 1.00 1.00
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
‘) § RDHX 16 RDMX 16 RDGT 16 RDHT 16-FA
Re/ 80 80 80 80
¥ - - - -
a ‘ 40.0 T T T T T a ‘ 40.0 T T T T T a ‘ 40.0 T T T T T
250 [ Ronxicoamor |- ﬁ 20 [ Romxieoamor |- ﬁ 250 [ moeTicoamor |-
16.0 16.0 16.0
10.0 10.0 10.0
63 6.3 63
40 40 40
25 25 25
16 16 16
1.0 1.0 1.0
0.63 0.63 0.63
04 04 04
f f
" 522323283 = " szz83g==r3 = " 52283822313 =
a 40.0 T T T T T
ﬁ 250 | RDHT 1604M0-FA I
16.0
10.0
63
4.0
25
16
1.0
0.63
04
f
0 5224583382233 =
- a
A 0.00 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 3.50 4.00 5.00 6.00 7.00 8.00
32 16.0 21.6 22.8 237 24.6 253 26.6 27.6 28.5 29.2 299 30.8 315 319 320
52 - 36.0 41.6 4.8 437 44.6 453 46.6 47.6 48.5 49.2 49.9 50.8 51.5 519 52.0
66 50.0 55.6 56.8 577 58.6 59.3 60.6 61.6 62.5 63.2 63.9 64.8 65.5 65.9 66.0
80 i 64.0 69.6 70.8 1.7 72.6 733 74.6 75.6 76.5 77.2 779 78.8 79.5 79.9 80.0
100 84.0 89.6 90.8 91.7 92.6 93.3 94.6 95.6 96.5 97.2 97.9 98.8 99.5 99.9 100.0
a
A 0.00 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 3.50 4,00 5.00 6.00 7.00 8.00
fany - 091 0.74 0.65 0.58 0.53 0.46 0.42 0.38 0.36 0.34 0.30 0.28 0.26 0.25
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ISO ISO ISO o v,x1000 PMK
-— PVD
o) Ol 13399 VD QQ — NSH

2
™
N2

1
y
RPMX APMX/I SMAX SMAX i
- E DMIN DMAX 5- %- =
32 250 40/19 340 64.0 40 40 40
52 80 40/58 740 1040 40 40
66 60 40/78 1020 1320 40 40
80 40 40/100 130.0 160.0 40 40
100 30 40/100 100 1700 2000 40 40
um
@ et 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
32 0620 0.800 1131 1386 1,600 1.960 2263 2530 2771 3.200 3578
52 079 1020 1442 1766 2040 2498 2884 3.225 3533 4079 4561
66 @ 0.890 1149 1625 1990 2298 2814 3.250 3633 3.980 459% 5138
80 ‘ 0980 1.265 1789 2191 2,530 3.098 3.578 4000 4382 5,060 5,657
100 1,095 1414 2000 2449 2828 3.464 4000 4472 4899 5,657 6325
m
' “- 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
8.0 NV 0.566 0.800 0,980 1131 1386 1,600 1789 1960 2263 2530
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ISO ISO I1SO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? u (18 13399 CVD Q nxD NSH

FRESE A FISSAGGIO MECCANICO — NAVIGATORE

SPIANATURA

APMX (mm) 5.0 APMX (mm) 6.0 APMX (mm) 8.0 APMX (mm) 10.0
DCX (mm) 25-66 DCX (mm) 40-100 DCX (mm) 63160 DCX (mm) 80— 160

€
E
~
g . [aa}
Codolo cilindrico o~
~
0
>
o
(=)
Weldon
=
E
al
- (g}
Modulare &
~
1
>
o
(=)
€
E
NeJ
O
Fresa a manicotto <
<
Il
>
O
(=)

Pagina 186 190 0 194 1) 198

1SO .M. SHIMI SH.M. SH.MI L
Forma dell'inserto 0 o o o

Inserti RC10T3 RC1204 RC1606 RC2006
N. di taglienti 8 12 8 8
(st s copiarel | = O O O 5
Spianatura 4_7 [ | B | [}
de ) = 0 N O
— ) w O N =
Rampa ;/ [ | [ | [ | [ |

M Uso primario  P1Uso possibile
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ISO ISO ISO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? a (18 13399 CVD Q nxD NSH

LT s

Fresa per copiatura con inserti tondi RCMT 10 con passaggio interno del refrigerante

Fresa per operazioni di copiatura che utilizza inserti positivi RCMT 10 con APMX fino a 5 mm. Passaggio interno del refrigerante. Adatta per
spianatura, interpolazione elicoidale, rampa, tuffo progressivo e fresatura ad avanzamenti elevati. Disponibile nelle versioni con codolo cilindrico,
modulare e a manicotto. Corpo trattato per una maggiore durata.

DCON MS
A
M | s0mm 5
z
a
GAMP GAMF ]
\‘yi Ei:i; B
| | <
L L o
I © w
DCONMS A
72 A ri
DCON MS KWW &
DHUB -
x 6( g
@ @ é L_IL L_IL \\v :’/ &
L X ] : 3
DC DCCB
NI = -
DCX
0.05-0.12 5
g = P
0.08-0.15
—q g [==] o = a [ a o 1 q E
S (&) > o e ~ = = o\ (K §> dl'
Codice prodotto = = 3 § £ 8 2 = B 2 £ § 3 O max. B [&
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
25E2R034A20-SRC10-C 25 15 170 20 - - 34 - - - - -3 -7 2 — 20900 v~ 040 GI328 C0010
e 25E3R034A20-SRC10-C 25 15 170 20 - - 34 - - - - -3 -7 3 - 20900 v° 036 GI328 C0010
omessa - 32F3R042A25-SRC10-C 3222 200 25 - - 42 - - - - =26 -7 4 - 18500 v~ 0.67 GI328 C0010
32E4R042A25-SRC10-C 3222 200 25 - - 42 - - - - =26 -7 3 - 18500 v° 0.70 GI328 (0010
25E2R032M12-SRC10-C 25 15 54 125 2 - - 32 M12 - - -3 -7 2 - 20900 v° 0.11 GI328 C0010
o 25E3R032M12-SRC10-C 25 15 50 125 2 - - 32 M12 - - -3 -7 3 - 20900 v~ 0.08 GI328 C0010
voouss - 32E4R042M16-SRC10-C 32 22 65 17 29 - - 42 M6 - - =26 -7 4 - 18500 v* 0.20 GI328 C0010
35E4R042M16-SRC10-C 35 25 65 17 29 - - 42 M6 - - 24 -7 4 - 17700 v*  0.20 GI328 (0010
40A05R-SMORC10-C 40 30 - 16 - 14 - 40 - 84 56 -22 -7 5 - 16500 v° 021 GI328 (0012
50A05R-SMORC10-C 50 40 - 22 - 18 - 40 - 104 63 -2 -7 5 — 14800 v° 0.34 GI328 (0013
50A06R-SMORC10-C 50 40 - 22 - 18 - 40 - 104 63 -2 -7 6 - 14800 v° 033 GI328 0013
. 52A05R-SMORC10-C 52 4) - 22 - 18 - 40 - 104 63 -2 -7 5 - 14500 v° 035 GI328 C0013
, 52A06R-SMORC10-C 52 42 - 22 - 18 - 40 - 104 63 -2 -7 6 - 14500 v° 0.28 GI328 (0013
63A06R-SMORC10-C 63 53 - 22 - 18 - 40 - 104 63 -18 -7 6 - 13200 v° 0.52 GI328 (0013
63A07R-SMORC10-C 63 53 - 22 - 18 - 40 - 104 63 -18 -7 7 - 13200 v° 0.52 GI328 (0013
66A06R-SMORC10-C 66 56 - 27 - 22 - 50 - 124 7 14 -7 6 - 12800 v° 0.58 GI328 (0014
66A07R-SMORC10-C 66 56 - 27 - 22 - 50 - 124 7 14 -7 7 - 12800 v° 0.60 GI328 (0014
& ©
AN
Gl328 RCMT 10T3MO..
HY 7 ) T %
[ NCm*) % ,g -
(0010 US 63509-T10P 3.0 M3.5 9 FlagT10P -
(0012 US 63509-T10P 3.0 M35 9 Flag T10P HS 0830C
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https://dormerpramet.com/p/7444097
https://dormerpramet.com/p/7444098
https://dormerpramet.com/p/7444200
https://dormerpramet.com/p/7444099
https://dormerpramet.com/p/7444201
https://dormerpramet.com/p/7444202
https://dormerpramet.com/p/7444204
https://dormerpramet.com/p/7444205
https://dormerpramet.com/p/7444330
https://dormerpramet.com/p/7444331
https://dormerpramet.com/p/7444332
https://dormerpramet.com/p/7444333
https://dormerpramet.com/p/7444334
https://dormerpramet.com/p/7444335
https://dormerpramet.com/p/7444336
https://dormerpramet.com/p/7444337
https://dormerpramet.com/p/7444338

ISO

< > ISO ISO o v,x1000 PMK
| - PVD
@ ? ? i‘ o 13399 CVD OQ nxD NSH
| = ce .
Al O '®) = g =
0013 US 63509-T10P 3.0 M3.5 9 FlagT10P HS 1030C
(0014 US 63509-T10P 3.0 M3.5 9 FlagT10P HS 1230C
RCMT 10 2 PRAMET
Q INSD D1 )
(mm) (mm) (mm)
1013 10.000 3.90 3.97
Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli
Codice pmdouo : Ve f ap 74 f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)
0.08
i = . . " -
- ' F geometria con design altamente positivo per lavorazioni leggere.
RCMT 10T3MOSN-F:M6330 ® - M 340 010 1.0 m 240 009 10 8 - - - - - - ®00 008 08 - - -
RCMT 10T3MOSN-F:M8330 & - . 395 010 1.0 W 235 009 1.0 . - - - - - - ® 9% 008 08 - - -
0.1 u-»
20
M geometria con design altamente positivo per lavorazioni medie.
RCMT10T3MOSN-M:M6330 # - W 310 012 10 w220 o1 10 - - - - - - ®m9% oM o08 - - -
RCMT10T3MOSN-M:M8310 ®  — W 400 012 10 ® 200 011 10 M 380 012 10 - - - - - - - - -
RCMT 10T3MOSN-M:M8330 & - . 360 012 1.0 ®m 215 011 1.0 . 340 012 1.0 - - - »m 9% 011 08 - - -
RCMT 10T3MOSN-M:M8340 & - . 330 012 1.0 P 195 011 1.0 ! 310 012 1.0 - - - | 8 011 08 - - -

RCMT 10T3MOSN-R:M8310
RCMT 10T3MOSN-R:M8330

_m= ) ) - ) T
H ' R geometria con design positivo adatta per la sgrossatura in operazioni di copiatura.

W 345 017 10

- W 325 017 10
W 310 017 10

- 2% 017 10

75 017 08

|
|4

65
60

0.12
0.12

0.7
0.7
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https://dormerpramet.com/p/7445881
https://dormerpramet.com/p/7445759
https://dormerpramet.com/p/7445886
https://dormerpramet.com/p/7445882
https://dormerpramet.com/p/7445883
https://dormerpramet.com/p/7445884
https://dormerpramet.com/p/7445889
https://dormerpramet.com/p/7445890

ISO

ISO

ISO o v.x1000 PMK
é 9 PVD
ﬁ ? ? (o] ()t 13399 VD Lo 7xD NSH
aeDCX 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 60 % 70% 75% 80% 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 m 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 095 1.00 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
@ 0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
‘) g RCMT 10-F RCMT 10-M RCMT 10-R
RE/ 50 50 50
¥ - :
a, * 40.0 a, * 40.0 a % 40.0
ﬁ 250 | RCMT 10T3MOSN-F } | ﬁ 250 | RCMT 10T3MOSN-M } | ﬁ 250 | RCMT 10T3MOSN-R } |
16.0 16.0 16.0
10.0 10.0 10.0
63 6.3 63
40 __\\ 40 40 —\
25 25 25
1.6 1.6 \ 1.6 \
1.0 1.0 1.0
0.63 0.63 0.63
0.4 0.4 04
f f f
v 5228382233 = © 822838222 = v 5228382283 =
_— a
ﬁ 0.00 0.15 0.30 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 4.00 5.00
25 15.00 1743 18.41 19.36 20.27 21.00 21.61 2214 23.00 23.66 2417 24.80 25.00
32 22.00 24.43 2541 26.36 27.27 28.00 28.61 2914 30.00 30.66 3107 31.80 32.00
35 25.00 2743 2841 29.36 30.27 31.00 31.61 3214 33.00 33.66 3417 34.80 35.00
40 30.00 3243 33.41 34.36 35.27 36.00 36.61 37.14 38.00 38.66 3917 39.80 40.00
50 A 40.00 42.43 3.4 44.36 45.27 46.00 46.61 4714 48.00 48.66 49.17 49.80 50.00
52 42.00 44.43 4541 46.36 47.27 48.00 48.61 4914 50.00 50.66 5117 51.80 52.00
63 53.00 55.43 56.41 57.36 58.27 59.00 59.61 60.14 61.00 61.66 62.17 62.80 63.00
66 56.00 58.43 59.41 60.36 61.27 62.00 62.61 63.14 64.00 64.66 65.17 65.80 66.00
a
ﬁ = 0.15 0.30 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 4.00 5.00
- 0.90 0.64 0.50 0.41 0.35 0.32 0.29 0.25 0.23 0.21 0.19 0.17
=>f
P
v
R RPMX APNIX/I R shax shax @Dy
- l DMIN DMAX D.wﬂ- o ﬁ
25 132 5/23 25 320 50.0 30 3.0 224
32 126 5/24 32 450 64.0 3.0 3.0
35 12.3 5/24 35 51.0 70.0 3.0 3.0
40 9.5 5/31 40 61.0 80.0 3.0 3.0
50 6.4 5/46 50 81.0 100.0 3.0 3.0
52 6.1 5/48 52 85.0 104.0 3.0 3.0
63 47 5/62 63 107.0 126.0 3.0 3.0
66 44 5/66 66 113.0 132.0 3.0 3.0
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IS0 IS0 ISO o 1000 ST
1 -— PVD
@ é a ? 1) 13399 cVD 'O’Q nxD NS H
um
@ = 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
25 0.548 0.707 1,000 1225 1414 1732 2000 2236 2449 2828 3162
R 0620 0.800 1131 1386 1,600 1960 2263 2530 2771 3.200 3.578
35 0.648 0837 1183 1449 1673 2.049 2,366 2646 2.898 3347 3742
40 pr 0693 0.894 1265 1549 1789 2191 2530 2828 3,098 3578 4000
50 g 0775 1,000 1414 1732 2000 2449 2828 3162 3464 4000 4472
52 0.790 1020 1442 1766 2040 2498 2884 3.225 3533 4079 4561
63 0.869 12 1587 1944 2245 2750 375 3,550 3.888 4490 5,020
66 0.890 1149 1625 1990 2298 2814 3.250 3633 3,980 459% 5138
m
' ”- 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
5.0 9" 0346 0447 0.632 0775 0.894 1005 1.265 1414 1549 1789 2,000
APMX=5mm

APMX=1.46 mm
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? 3 ISO ISO ISO T o v,x1000 PMK
. : (o] L1e 13399 VD o D NSH

. @ . @ @ 2 PRAMET S

Fresa per copiatura con inserti tondi RCMT 12 con passaggio interno del refrigerante

Fresa per operazioni di copiatura per medie condizioni di taglio, che utilizza inserti positivi RCMT 12 con APMX fino a 6 mm. Passaggio interno del
refrigerante. Adatta per spianatura, interpolazione elicoidale, rampa, tuffo progressivo e fresatura ad avanzamenti elevati. Disponibile solo nella
versione con attacco a manicotto. Corpo trattato per una maggiore durata.

DCON MS

a
KWW =
X

LF

0.1-0.2

150 6462
DIN 8030

R

GI279

4?%?
[
(0021
(0022

(0023
(0024

AC002

190

Codice prodotto

40A03R-SMORC12-C
50A04R-SMORC12-C
52A05R-SMORC12-C
63A05R-SMORC12-C
66A06R-SMORC12-C
80A05R-SMOR(12-C
100A06R-SMORC12-C

US 63509-T15P
US 63509-T15P
US 63509-T15P
US 63509-T15P

DCX
DC
ON MS
DCCB
LF
Kww
KWD
GAMF
GAMP
o
&
i)
L=

W B2 T

S 5
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()

40 28 16 12 40 8.4 56  -21 -7 3 - 14800 Vv 0.27 GI279 (0022 -
50 38 22 18 40 104 6.3 -2 -7 4 - 13200 YV 036 GI279 (0023 -
52 40 22 18 40 104 6.3 -2 -7 5 - 1290 Vv 015 G279 (0023 -
63 51 22 30 40 104 6.3 -2 -7 5 - 11800 Vv 045 G279 (0023 -
66 54 27 22 50 12.4 7 -1.5 -7 6 - 11400 Vv 0.65 G279 (0024 -
80 68 27 37 50 12.4 7 -1.7 -7 5 - 10400 Vv 1.08 G279 (0024 -
100 88 32 45 50 14.4 8 -1.8 -7 6 - 9300 Vv 1.78 GI279 (0021 AC002

RCMT 1204MO..

) = I < &

3.0 M35 10 D-T08P/T15P FG-15 -

3.0 M35 10 D-T08P/T15P FG-15 HS 90835

3.0 M35 10 D-TO8P/T15P FG-15 HS 1030C

3.0 M3.5 10 D-TO8P/T15P FG-15 HS 1230C
KS 1635 K.FMH32


https://dormerpramet.com/p/7155895
https://dormerpramet.com/p/7155896
https://dormerpramet.com/p/6920712
https://dormerpramet.com/p/7155897
https://dormerpramet.com/p/6920713
https://dormerpramet.com/p/7155898
https://dormerpramet.com/p/7155899

~J

ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
@ é 9 . ? a {J o 13399 E\\;[D) OQ nxD NSH

RCMT 12 2 PRAMET
Q INSD D1 S
(mm) (mm) (mm)
1204 12.000 440 476

o m N S H
g 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
20°
i = . . - -
é. _rl - ' Fgeometnacon de5|gn aItamenteposmvo perlavora2|on| Ieggere.
RCMT 1204MOEN-F:M8310 & - . 420 010 1.5 ® 210 0.09 15 . - = = - = = - = = - = =
RCMT 1204MOEN-F:M8330 & - . 380 010 1.5 W 225 009 15 . = = = - - - 9% 007 12 = = =
: 0.14
20° i) . . " P .
- ' M geometria con design altamente positivo per lavorazioni medie.
20°
RCMT 1204MOSN-M:M6330 ® - M 265 020 15 m 185 018 15 [ - - - - - - m75 06 12 - - -
RCMT 1204MOSN-M:M8310 # - M 335 020 15 ® 170 018 15 M 315 020 15 - - - —_ - - -
RCMT 1204MOSN-M:M8330 % - B 305 020 15 ® 180 018 15 M 285 020 15 - - - ®m 75 016 12 - - -
RCMT 1204MOSN-M:M8345 ®  — M 225 020 15 ® 135 018 15 | - - - - - - m55 016 12 - - -
RCMT1204MOSN-M:M9325 # - M 380 020 15 - - - M360 020 15 - - - - - - - - -
RCMT 1204MOSN-M:M9340 ®  — M 345 020 15 #1205 018 150 - - - - - - M8 016 12 - - -

_m= ) ) - . T
H ' EN-R geometria con design positivo adatta per la sgrossatura in operazioni di copiatura.

RCMT 1204MOEN-R:M8310 & - 280 030 1.5 ® 140 027 15 . 265 030 15 - - - - - - W 5 015 08
RCMT 1204MOEN-R:M8330 # - . 260 030 15 P 155 027 15 . 245 030 15 - - - P65 024 12 ®m 5 015 08
= ) ) . . Lo
% H ' SN-R geometria con design positivo adatta per la sgrossatura in operazioni di copiatura.
RCMT 1204MOSN-R:M8345 & - 190 035 15 - - - . - - - - - - »m 45 025 12 - - -
RCMT 1204MOSN-R:M9315 & - . 315 035 15 - - - . 295 035 15 - - - - - - P 6 018 08
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https://dormerpramet.com/p/6756236
https://dormerpramet.com/p/7447939
https://dormerpramet.com/p/6925534
https://dormerpramet.com/p/6922552
https://dormerpramet.com/p/7447951
https://dormerpramet.com/p/6756049
https://dormerpramet.com/p/6756050
https://dormerpramet.com/p/6756051
https://dormerpramet.com/p/6922551
https://dormerpramet.com/p/7447950
https://dormerpramet.com/p/6756054
https://dormerpramet.com/p/6922560

ISO ISO I1SO — o v,x1000 PMK
ﬂ é 9 ? ? a ()8 13399 (P:¥B OQ nxD NSH

aencx 5% 10% 15 % 20% 25% 30% 40% 50 % 60 % 70% 75 % 80% 90 % 100 %
@ 148 135 127 122 119 116 111 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 110 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
:}f 0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

RCMT 12-F RCMT 12-M RCMT12EN-R  RCMT 12 SN-R

G &k

6.0 6.0 6.0 6.0
S
% 40.0 % 40.0 )y 40.0
50 [ rewrzoamoent |- 50 [ romr smavosw |- ﬁ 50 [ wowrzoamoeNe |-
16.0 16.0 16.0
100 100 100
63 63 — 6.3 -
40 40 4.0 _\
25 \ 25 \ 25
1.6 1.6 \ 1.6 \
1.0 10 1.0
0.63 0.63 0.63
04 f 04 f 04 f
v 5228382233 = v g2 28382233 = v 5228382283 =
% 40.0
250 [ RemT 120amO8N-R 1
16.0
100
63 -
40 _\
25
1.6 \
1.0
0.63
04 f
" g2z28332238%3 =

0.00 0.30 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 4.00 5.00 6.00

40 20 317 328 338 346 353 359 369 377 384 393 398 400
50 330 47 @28 438 446 453 459 469 477 484 493 498 500
52 - 400 87 448 458 466 4713 479 489 497 504 513 518 520
63 510 547 558 568 576 583 589 599 607 614 63 628 630
66 ' 540 577 588 598 606 613 619 629 637 644 653 658 660
80 680 717 728 738 746 753 759 769 717 784 7193 798 800
100 880 917 928 938 946 953 959 969 977 984 93 998 1000
> - 030 050 075 100 125 150 200 250 300 400 500  6.00
- 095 074 061 053 047 043 038 03 031 028 025 024

=f
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IS0 IS0 IS0 o 1000 ST
1 -— PVD
@ é 9 ? ? {7‘ a 13399 CVD OQ nxD NSH
7
y
RPMX APMX/I SMAX SMAX

= B DMIN DMAX %- ﬁ- E
40 90 6.0/39 56.0 80.0 60 6.0 35
50 70 6.0/50 76.0 100.0 60 60
52 6.5 6.0/53 80.0 1040 60 6.0
63 5.0 6.0/70 1020 1260 60 6.0
66 45 6.0/76 108.0 1320 60 6.0
80 30 5.1/100 136.0 160.0 60 60
100 20 3.3/100 100 1760 2000 6.0 6.0

um

@ = 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
40 0693 0.894 1.265 1.549 1789 2191 2,530 2828 3.098 3.578 4000
50 0775 1,000 1414 1732 2000 2449 2828 3162 3464 4000 447
52 L 07% 1020 1442 1766 2040 2498 2884 3.225 3533 4079 4561
63 @ 0.869 12 1.587 1944 2,245 2750 375 3,550 3.888 4490 5.020
66 ‘ 0.890 1149 1625 1990 2298 2814 3.250 3633 3.980 459% 5138
80 0,980 1265 1789 2191 2,530 3.098 3.578 4000 4382 5,060 5,657
100 1095 1414 2,000 2449 2828 3.464 4000 4472 4899 5,657 6325

m

' “- 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

6.0 & 0379 0490 0.693 0.849 0,980 1,200 1386 1.549 1697 1960 2191
APMX=3mm

,,,,,, N

APMX=0.8 mm
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ISO ISO I1SO Fo) v,x1000 PMK
PVD
ﬁ < > ? ? a (18 13399 CVD Q nxD NSH

Fresa per copiatura con inserti tondi RCMT 16 con passaggio interno del refrigerante

Fresa per operazioni di copiatura per pesanti condizioni di taglio, che utilizza inserti positivi RCMT 16 con APMX fino a 8 mm. Passaggio interno
del refrigerante. Adatta per spianatura, interpolazione elicoidale, rampa, tuffo progressivo e fresatura ad avanzamenti elevati. Disponibile solo
nella versione con attacco a manicotto. Corpo trattato per una maggiore durata.

M | 80mm
DCON MS a _,, DCONMS
| OEERMS o
GAMP GAMF L KWW E _ <WW %
i [ _ Y
\\3 } l >
ffffff N NS
I © . mf :
// | S— . ——
DBC1
| DC
0.1-0.25 7
< = Z;
feE-t:351B@QNARRY
S &) o o o = = [o% ‘ d
Codice prodotto s = E a 3 = £ 3 = @ © mat | e QA (& o
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
63A04R-SMORC16-C 63 47 22 18 - 50 104 63 -2.6 -7 4 - 9700 Vv 0.60 GI280 (0033 -
66A05R-SMORC16-C 66 50 27 22 - 50 124 7 -2.5 -7 5 - 9200 Vv 0.59 GI280 (0030 -
80A05R-SMORC16-C 80 64 27 37 50 12.4 7 -1.7 -7 5 - 8600 v 0.87 GI280 (0030 -
onssso. 100A06R-SMORC16-C 100 84 32 45 - 50 14.4 8 -1.7 -7 6 - 7700 v 1.27 GI280 (0031 AC002
125A07R-SMORC16-C 125 109 40 36 - 63 16.4 9 -1.2 -7 7 - 6500 Vv 3.03 GI280 (0032 -
160C08R-SMORC16-C 160 144 40 - 66.7 63 16.4 9 -0.9 -7 8 - 5400 Vv 563 GI280 (0034 -
3 ©
A
GI280 RCMT 1606MO..
9 = § — -~
Az o /@) = | 5 5
(0030 US 65014-T20P 5.0 M5 14 SDRT20P-T HS 1230C - - -
(0031 US 65014-T20P 5.0 M5 14 SDRT20P-T - - - -
(0032 US 65014-T20P 5.0 M5 14 SDRT20P-T HSD 2040 - - -
(0033 US 65014-T20P 5.0 M5 14 SDRT20P-T HS 1030C - - -
(0034 US 65014-T20P 5.0 M5 14 SDRT20P-T HS 1240C CAC160C HSD 0825C HXK 5
2 g -
AC002 KS 1635 K.FMH32
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https://dormerpramet.com/p/7155920
https://dormerpramet.com/p/6920714
https://dormerpramet.com/p/7155921
https://dormerpramet.com/p/7155922
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A ¢ >

~J

ISO 1ISO 1ISO o
1 - PVD
? o Ol 13399 VD QQ

RCMT 16
Q INSD D1 S
(mm) (mm) (mm)
1606 16.000 5.50 6.35

Codice prodotto £ 3

Ve

f

(m/min) (mm/tooth)

ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

v.x1000 PMK
nxD NSH
D/PRAMET

Ve

H

f

ap

(m/min) (mm/tooth)  (mm)

207 ¥ Iy

RCMT 1606MOEN-F:M8310 & - . 410 0.10

RCMT 1606MOEN-F:M8330 & - . 370 0.10
0.13

20°

® [ ]
® [ ]
£ - WS
® [ ]
$ [ ]

RCMT 1606MOSN-M:M6330
RCMT 1606MOSN-M:M8330
RCMT 1606MOSN-M:M8345
RCMT 1606MOSN-M:M9325
RCMT 1606MOSN-M:M9340

g wa

0.20
0.20
0.20
0.20
0.20

e wia

RCMT 1606MOSN-R:M8310 & - 250 0.40
RCMT 1606MOSN-R:M8330 & - . 240 040
RCMT 1606MOSN-R:M8345 & - . 175 040

' F geometria con design altamente positivo per lavorazioni leggere.

20m205 009 208 - - - - - - o
20 @220 009 200 - - - - - - ®w % 007 16

' M geometria con design altamente positivo per lavorazioni medie.

20m 180 018 20 M - - - - - - m 75 016 16
20 W 180 018 20 M 285 020 20 - - - ® 75 016 16
20w 125 018 20 | - - - - - - m 5 016 16
20 - - - m3% 020 20 - - - - - -
20 M 200 018 20 B - - - - - - m 8 016 16

' R geometria con design positivo adatta per la sgrossatura in operazioni di copiatura.

20 - - - M 3504 20 - - - - - -
20 - - - M 25040 20 - - - mWe60 028 16
20 - - -B- - - - - - ®m 4 02 16

H 50
45

0.20
0.20

1.1
1.1
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https://dormerpramet.com/p/6756237
https://dormerpramet.com/p/7447952
https://dormerpramet.com/p/6925535
https://dormerpramet.com/p/7447953
https://dormerpramet.com/p/6756056
https://dormerpramet.com/p/6755679
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ISO

ISO

ISO o v.x1000 PMK
é 9 - PVD
ﬂ ? ? a ()8 13399 CVD OQ nxD NSH
aencx 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 60 % 70% 75% 80% 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 119 116 111 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 135 1.20 110 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
@ 0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
) g RCMT 16-F RCMT 16-M RCMT 16-R
RE/ 80 80 80
U R : :
ap * 40.0 T T T T T a, * 40.0 a % 40.0
ﬁ 250 | RCMT 1606MOEN-F | ﬁ 250 | RCMT 1606MOSN-M I ﬁ 250 | RCMT 1606MOSN-R l
16.0 16.0 16.0
10.0 10.0 — 10.0 —
6.3 6.3 -\\ 63 _\\
40 40 4.0
25 \ 25 25 \
16 1.6 1.6
1.0 1.0 1.0
0.63 0.63 0.63
04 0.4 04
f f f
© 82283822133 = v g2 28382233 = v 5228382283 =
_— a
ﬁ 0.00 0.30 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 4.00 5.00 6.00 7.00 8.00
63 47.0 513 52.6 53.8 547 55.6 56.3 576 58.6 59.5 60.9 61.8 62.5 62.9 63.0
66 50.0 543 55.6 56.8 578 58.6 59.3 60.6 61.6 62.5 63.9 64.8 65.5 65.9 66.0
80 64.0 68.3 69.6 70.8 7.7 726 733 74.6 75.6 76.5 719 78.8 79.5 79.9 80.0
100 A 84.0 88.3 89.6 90.8 917 92.6 933 94.6 95.6 96.5 97.9 98.8 99.5 99.9 100.0
125 1090 1133 1146 1158 1167 1176 1183 1196 1206 1215 1229 1238 1245 1249 1250
160 1440 1483 1496 1508 1517 1526 1533 1546 1556 1565 1579 1588 1595 1599  160.0
a
A = 0.30 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 4.00 5.00 6.00 7.00 8.00
oy - 110 0.85 0.70 0.61 0.54 0.50 043 0.39 0.36 0.31 0.28 0.26 0.25 0.24
4
7
- RPMX APMXII SMAX [SMAX a,
- l DMIN DMAX o o %
63 7.0 8.0/67 94.0 126.0 8.0 8.0 5.0
66 6.5 8.0/71 100.0 132.0 8.0 8.0
80 5.0 8.0/93 128.0 160.0 8.0 8.0
100 4.0 6.8/100 100 168.0 200.0 8.0 8.0
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ISO ISO ISO o V1000 PMK
é 9 ? ? a {J o 13399 E\\;[D) OQ nxD NSH

m

= 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

6 0869 1122 1587 1944 2245 2750 3175 3550 3888 4490 5020
66 0890 119 165 1990 2298 2814 3250 363 3980 4596 5138
80 [@{E 0980 1265 1789 2191 2530 3098 3578 4000 438 5060 5657
100 3 1095 1414 2000 2449 2828 3464 4000 4472 4899 5657 6325
125 1.225 1.581 2.236 2.739 3.162 3.873 4.472 5.000 5.477 6.325 7.071
160 1.386 1.789 2.530 3.098 3.578 4.382 5.060 5.657 6.197 7.155 8.000
RE/ = 3 5 10 15 2 30 40 50 60 80 100
8.0 Efi 0438 0566 0800 0980 131 138 1600 178 1960 2263 2530

APMX=8mm

APMX=2.3mm
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ISO ISO ISO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? a (18 13399 CVD Q nxD NSH

AMALEH [

Fresa per copiatura con inserti tondi RCMT 20 con passaggio interno del refrigerante

Fresa per operazioni di copiatura per gravose condizioni di taglio, che utilizza inserti positivi RCMT 20 con APMX fino a 10 mm. Passaggio interno
del refrigerante. Adatta per spianatura, interpolazione elicoidale, rampa, tuffo progressivo e fresatura ad avanzamenti elevati. Disponibile nella
versione con attacco a manicotto. Corpo trattato per una maggiore durata.

M | 100mm
DCON MS DCON MS
o [a)
KWw = KWW =
eawp ;GAMF x‘ x'
o o e ‘ 5y |
* | ‘ 7] | 17 E
, W ‘ ‘ AN

Ay <

DBC1
DC
DCX

F2E-:E3IROQNARNY
S &) o o o = = [o% ‘ d
Codice prodotto = = E s 2 = 2 5 3 @ © @ i QA & &
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
80A04R-SMORC20-C 80 60 27 28 - 50 124 7 -7 -] 4 - 800 v 091 GI281 (0040 -
100A05R-SMORC20-C 100 80 32 45 - 50 144 8 17 -7 5 - 7600 v° 120 GI281 (0041 AC002
oneo 125A06R-SMORC20-C 125 105 40 36 - 63 164 9 -1 -7 6 - 6500 v° 292 GI281 (0042 -
160C07R-SMORC20-C 160 140 40 - 66.7 63 164 9 -09 -7 7 - 5400 v° 537 GI281 (0046 —
3 ©
C
GI281 RCMT 2006MO..
$Y
s ) = 5 o -
(0040 US 66015-T25P 7.5 M6 15 SDRT25P-T HS 1230C - - -
(0041 US 66015-T25P 7.5 M6 15 SDRT25P-T - - - -
(0042 US 66015-T25P 15 M6 15 SDRT25P-T HSD 2040 - - -
(0046 US 66015-T25P 75 M6 15 SDRT25P-T HS 1240C CAC160C HSD 0825C HXK 5
2 g o
AC002 KS 1635 K.FMH32
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https://dormerpramet.com/p/7155924
https://dormerpramet.com/p/7155925
https://dormerpramet.com/p/6920717
https://dormerpramet.com/p/7155926

A ¢ >

~J

ISO 1ISO 1ISO o
1 - PVD
? o Ol 13399 VD QQ

RCMT 20
Q INSD D1 S
(mm) (mm) (mm)
2006 20.000 6.50 6.35

o m N S
Codice pmdouo g 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

v, x1000

nxD

PMK
NSH

D/PRAMET

Ve

(m/min) (mm/tooth)

H

f

ap

(mm)

0.25
I
20° THFC.

F geometria con design altamente positivo per lavorazioni leggere.

RCMT2006MOSN-F:M8330 & - M 320 015 30 ®m 19 014 30 ] - - - - - - @m0 01 24
0.22
[ . . . o
20° %- ' M geometria con design altamente positivo per lavorazioni medie.
RCMT 2006MOSN-M:M6330 - m225 030 30m 55 027 30 - - - - - - m 65 021 24
RCMT 2006MOSN-M:M8330 - 255 030 30 W 150 027 30 M 240 030 30 - - - W 60 021 24
RCMT 2006MOSN-M:M8345 - W19 030 30 ®m 110 027 30 - - - - - - W45 021 24
RCMT 2006MOSN-M:M9315 - M 330 030 30 - - - m310 03 30 - - - - = =
RCMT 2006MOSN-M:M9325 - M35 030 30 - - - m25 03 30 - - - =
RCMT 2006MOSN-M:M9340 - 275 030 30 m165 027 3000 - - - - - - E65 021 24
1.3
113
0° u- ' R geometria con design positivo adatta per la sgrossatura in operazioni di copiatura.
20°
RCMT2006MOSN-R:M8330 # - M 225 045 30 - - - 210 045 30 - - - ®m 55 032 24
RCMT2006MOSN-R:M8345 # - M 165 045 30 - - - || - - - e Y
RCMT2006MOSN-R:M9325 ® - M 260 045 30 - - — H 2245 045 30 - - - - - -

45

50

0.23

0.23

13

13
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https://dormerpramet.com/p/7447955
https://dormerpramet.com/p/7607720
https://dormerpramet.com/p/7447956
https://dormerpramet.com/p/6756061
https://dormerpramet.com/p/6756062
https://dormerpramet.com/p/6756004
https://dormerpramet.com/p/6756063
https://dormerpramet.com/p/7447957
https://dormerpramet.com/p/6756064
https://dormerpramet.com/p/6922562

ISO

ISO

ISO o v.x1000 PMK
é 9 - PVD
ﬂ ? ? a ()8 13399 CVD OQ nxD NSH
aeDCX 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 % 50 % 60 % 70% 75% 80 % 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 111 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
“) g RCMT 20-F RCMT 20-M RCMT 20-R
RE/ 100 100 100
¥ - : :
a 40.0 T a 400 T T D 400 A
ﬁ 250 [ ReMT2006MOSNF || ﬁ 250 [ RcwT2006MOSN-M__ || ﬁ 250 [ RcMT2006MOSN-R |-
16.0 16.0 16.0
10.0 \ 10.0 \ 10.0
6.3 6.3 \ 63 \
40 40 4.0
25 25 25 \
1.6 1.6 1.6
1.0 1.0 1.0
0.63 0.63 0.63
0.4 04 04
f f
© 522583382233 = v g2 28382233 = v 5228382283 =
_— a
ﬁ 000 030 050 075 100 125 150 200 250 3.00 4.00 500 6.00 700 8.00 9.00 10.00
80 600 649  66.2 67.6 68.7 69.7 70.5 720  73.2 74.3 76.0 773 78.3 791 79.6 799 80.0
100 800 849  86.2 87.6 88.7 89.7 90.5 920  93.2 94.3 96.0 97.3 98.3 99.1 99.6 99.9  100.0
125 A 105.0 1099 1112 1126 1137 1147 1155 1170 1182 1193 121.0 1223 1233 1241 1246 1249 1250
160 140.0 1449 1462 1476 1487 149.7 1505 1520 1532 1543 1560 1573 1583 159.1 159.6 159.9 160.0
a
ﬁ = 030 050 075 100 125 150 2.00 250 3.00 400 500 600 700 800 9.00 10.00
.y = 123 095 078 068  0.61 055 048 043 040 035 031 029 027 026 025 024
A
v
R RPMX APMXI S S D\
7 Bl DMIN DMAX - - ﬁ
80 7.0 10.0/83 120.0 160.0 10.0 10.0 6.0
100 5.0 8.6/100 100 160.0 200.0 10.0 10.0
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T~ ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
? ‘ ? ‘ [ o] ol 13399 oo OQ rxD N'S H

™
%

s@m@

m
“- 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
0.980 1.265 1789 2191 2530 3.008 3578 4000 4382 5,060 5.657
100 @FE 1095 1414 2,000 2449 2828 3464 4000 4472 4899 5,657 6325
125 - 1.225 1.581 2.236 2.739 3.162 3.873 4.472 5.000 5.477 6.325 7.071
160 1.386 1.789 2.530 3.098 3.578 4382 5.060 5.657 6.197 7.155 8.000
m
RE/ P 3 5 10 15 2 30 40 50 60 80 100
100 EE 0490 0632 0.894 1095 1.265 1,549 1789 2,000 2191 2530 2828

APMX =10 mm

APMX=2.9mm
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ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
1 -— PVD
s ; ? ? o) 1) 13399 VD OQ 7xD NSH

FRESATURA DI PROFILI




ISO ISO I1SO Fo) v,x1000 PMK
ﬁ é 9 ? ? a ()8 13399 E¥B Q nxD NSH
FRESE A FISSAGGIO MECCANICO — NAVIGATORE

SPIANATURA

- - 90° - -
APMX(mm)  89-447  APMX(mm)  06-32  APMX(mm)  1.0-30  APMX(mm) 03-40  APMX(mm) 8.0-16.0

DCX (mm) 10-50 DCX (mm) 8-32 DCX (mm) 12-20 DCX (mm) 8-32 DCX (mm) 16-32

£ < = €
£ £ £ £
e & | > > &
Codolo cilindrico | | | [ | &
! =] 0 | ca 9
" > | > | | "
o 5 g ) S U S
= ] €
- E E
- o L
w o~
Weldon 4 i <
1 W i
7 s | s
= _ = R €
£ £ £ a £
& <4 o wn
Modulare & z ; iq <
! " " -
" > > "
§ a a J §
€
| !
[ ~
o
Morse 1 | &
| T
E! g
Pagina 0 206 &2 1 218 0 222 0 234

==

ISO .M. SH.M. H.M. H.M. SH.M. s
Forma dell'inserto ’ o , , 00. i

RC PPH

Inserti P LC PPHF XP
LS PPHT

N. di taglienti 2 2 2 2 1

Superfici sagomate Q

(fresatura a copiare) L u u u u

Interpolazione 3

elicoidale / 4 v

Fresatura a tuffo 2

i

progressiva "/ 4 4

Rampa 4/ | 4 | 4

Smussatura / | 4 | 4

M Uso primario  P1Uso possibile
205



? 3 ISO ISO ISO T o v,x1000 PMK
. : (o] L1e 13399 VD o D NSH

AMAGEH [

Fresa a testa sferica perinserti ZP ..
Fresa a testa sferica che utilizza inserti ZP .. con APMX da 8.9 a 44.7 mm. Adatta per la fresatura di profili. Disponibile con codolo cilindrico, weldon,
cono morse e modulare filettato. Corpo trattato per una maggiore durata dell’utensile.

APMX 8.9-44.7mm DCON MS A
' & _ _DCONMS
: o
GP\\I‘VIP XGAMF % “ LJ ﬁ .
o= 4 L m | 2
: o = 2 1 i Z I
. 2 S EEER = RE .
< B ole| - Q0
Y Yyvy Yy
' ox 2
0.05-0.19 @
> - = > o ~ < 2= s o (9] ]
Codice prodotto = 3 § = = = B S z % % F@@} @ Nﬁv d
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
10L2R030A10-SZP10 10 130 10 30 30 - - - 8.90 0 -10 2 - 35800 - 0.11 GI255 (0510
10L2R050A16-SZP10 10 160 16 50 223 - - - 8.90 0 -10 2 - 35800 - 0.24  GI255 (0510
12L2R035A12-SZP12 12 140 12 35 35 - - - 1070 0 -10 2 - 21000 - 0.15  GI253 (C0510
12L2R045A20-SZP12 12 200 20 - 22 - - - 1070 0 -10 2 - 21000 - 0.48 GI253 (0511
16L2R040A16-SZP16-C 16 160 16 40 40 - - - 1440 0 -10 2 - 20000 v 024 GI256 (0510
.ﬁ 16L2R045A20-SZP16-C 16 200 20 - 29.4 - - - 1440 O -10 2 - 20000 v° 043 GI256 (0512
20L2R050A20-SZP20-C 20 250 20 50 - - - - 179 0 -10 2 — 24000 v~ 054 GI254 (0513
20L2R055A25-SZP20-C 20 200 25 - 36.1 - - - 179 0 -10 2 — 24000 v° 0.8 GI254 (0513
25L2R060A25-5SZP25-C 25 250 25 60 - - - - 2230 0 -10 2 — 24000 v~ 085 GI257 (0514
25L2R065A32-5SZP25-C 25 250 32 - 43 - - - 2230 0 -10 2 — 24000 v° 134 GI257 (0514
32L2R070A32-SZP32-C 32 250 32 - - - - - 2860 0 -10 2 - 18500 v° 143 GI258 (0515
12L2R040B20-SZP12 12 91 20 40 215  66.5 - - 1070 0 -10 2 - 21000 - 0.19 GI253 (0511
12L2R060B20-SZP12 12 m 20 60 238 865 - - 10.70 0 -10 2 - 21000 - 0.22 GI253 (0511
16L2R040B20-SZP16-C 16 91 20 40 283 66.5 - - 1440 0 -10 2 - 20000 v 015 GI256 (0512
16L2R060B20-SZP16-C 16 m 20 60 329 865 - - 1440 O -10 2 - 20000 v° 021 GI256 (0512
20L2R050B25-SZP20-C 20 107 25 50 351 755 - - 179 0 -10 2 — 24000 v~ 030 GI254 (0513
20L2R070B25-5ZP20-C 20 127 25 70 395 955 - - 17.90 0 -10 2 — 24000 Vv 036 GI254 (0513
S:Tji 25L2R060B25-SZP25-C 25 17 25 60 - 85.5 - - 2230 0 -10 2 — 24000 v~ 036 GI257 (0514
25L2R080B25-SZP25-C 25 137 25 80 - 105 - - 2230 0 -10 2 — 24000 v° 042 GI257 (0514
32L2R070B32-SZP32-C 32 131 32 70 - 95.5 - - 2860 0 -10 2 - 18500 v~ 072 GI258 (0515
32L2R100B32-SZP32-C 32 161 32 100 - 1255 - - 28.60 0 -10 2 - 18500 Vv 0.81 GI258 (0515
40L2R070B32-SZP40-C 40 131 32 70 - 95.5 - - 3570 0 -10 2 - 8000 v~ 081 GI259 (0516
40L2R100B40-SZP40-C 40 171 40 100 - 131 - - 3570 0 -10 2 - 8000 v~ 140 GI259 (0516
50L2R100B50-SZP50-C 50 181 50 100 - 1365 - - 470 0 -10 2 - 7000 v 225 GI260 (0517
12L2R060E02-SZP12 12 124 - - 258 60 - 2 1070 0 -10 2 - 21000 - 0.17 GI253 (0511
[SE 12L2R090E02-SZP12 12 154 - - 258 90 - 2 1070 0 -10 2 - 21000 - 0.23 GI253 C0511
16L2R060E02-SZP16 16 124 - - 422 60 - 2 1440 0 -10 2 - 20000 - 0.19 GI256 (0512
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https://dormerpramet.com/p/7049114
https://dormerpramet.com/p/6761626
https://dormerpramet.com/p/7049115
https://dormerpramet.com/p/6761621
https://dormerpramet.com/p/7049116
https://dormerpramet.com/p/6761627
https://dormerpramet.com/p/6761622
https://dormerpramet.com/p/6761628
https://dormerpramet.com/p/6761630
https://dormerpramet.com/p/6761631
https://dormerpramet.com/p/6761632
https://dormerpramet.com/p/6761633
https://dormerpramet.com/p/6761634
https://dormerpramet.com/p/6761635
https://dormerpramet.com/p/6761636
https://dormerpramet.com/p/6761637
https://dormerpramet.com/p/6761638
https://dormerpramet.com/p/6761639
https://dormerpramet.com/p/6761640
https://dormerpramet.com/p/6761641
https://dormerpramet.com/p/6761642
https://dormerpramet.com/p/6761643
https://dormerpramet.com/p/6761644
https://dormerpramet.com/p/6761645
https://dormerpramet.com/p/6761648
https://dormerpramet.com/p/6761649
https://dormerpramet.com/p/6761651

A ¢« >

fassea=y

DIN 228A

MODULAR

%
GI253
GI254
GI255
GI256
GI257
GI258
GI259
61260

$Y

7=
0510
51
(0512
0513
(0514
0515
(0516
0517

Codice prodotto

16L2R090E02-SZP16
20L2R070E03-SZP20
20L2R100E03-SZP20
25L2R080E03-SZP25
25L2R110E04-SZP25
32L2R100E04-SZP32
321L2R150E04-SZP32
10L2R025M08-SZP10
12L2R025M06-SZP12
12L2R025M08-SZP12
16L2R025M08-SZP16
20L2R030M10-5ZP20-C
25L2R035M12-5ZP25-C
32L2R045M16-SZP32-C

SZN 400322

2 =
(mm) (mm)
16 154
20 151
20 181
25 161
25 213
32 203
32 253
10 -
12 -
12 -
16 -
20 -
25 -
32 -
US 3508-T15P

10.5
12.5

LU

(mm)

Flag TO6P
Flag TO8P
Flag TO8P
FlagT10P
Flag T15P

Flag T15P

-V

g
= 8 3
o
(mm)
90 - 2
70 - 3
100 - 3
80 - 3
110 - 4
100 - 4
150 - 4
25 M8 -
25 M6 -
25 M8 -
25 M8 -
30 M0 -
35 M12 -
45 M6 -

IP12.
P 20..
ZP10..
IP16..
IP25.
IP32..
1P 40..
P 50..

o

US 62004-T06P
US 62506-T08P
US 62508-T08P
US63510-T10P
US4011A-T15P
US 65013-T20
US 66015-T25P
US 68020-T30P

ISO
Lia

APMX

14.40
17.90
17.90
22.30
22.30
28.60
28.60
8.90
10.70
10.70
14.40
17.90
22.30
27.90

)

0.6
1.2
1.2
2.0
35
5.0
75
15.0

ISO
13399

GAMF

O O O ©O © © ©O o o o o o o o

-10

-10

PVD
CVD

a

%,
~ o)
G

g

NN N RN NNNRNNNNRNRNND

=

M2
M2.5
M2.5
M35

M4

M5

M6

M8

o !

4
6
7
9
N
13
15

20

v.x1000

nxD

0.23
0.37
0.42
0.44
0.83
0.90
1.10
0.03
0.05
0.04
0.05
0.07
0.09
0.15

PMK
NSH

GI256
GI254
GI254
GI257
Gl257
GI258
GI258
GI255
GI253
GI253
GI256
GI254
GI257
GI258

S 4

(0512
0513
0513
0514
0514
(0515
0515
(0510
(0510
0511
0512
0513
(0514
(0515

SDRT20
SDRT25P
SDRT30P
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https://dormerpramet.com/p/6761652
https://dormerpramet.com/p/6761654
https://dormerpramet.com/p/6761655
https://dormerpramet.com/p/6761656
https://dormerpramet.com/p/6761657
https://dormerpramet.com/p/6761658
https://dormerpramet.com/p/6761659
https://dormerpramet.com/p/6761661
https://dormerpramet.com/p/7039766
https://dormerpramet.com/p/6761662
https://dormerpramet.com/p/6761663
https://dormerpramet.com/p/6761664
https://dormerpramet.com/p/6761665
https://dormerpramet.com/p/6761666

é > ISO ISO ISO o v,x1000 PMK
PVD
ﬁ ? ? (o] Y] 13399 o e <D N'S H

D/PRAMET

Q W1 D1 S

(mm) (mm) (mm)
10 10.000 2.20 1.70
12 12.000 2.90 238 /
16 16.000 2.90 3.18 © a
20 20.000 4.00 3.97 )
25 25.000 4.70 4.76
32 32.000 5.90 6.35
40 40.000 7.00 7.94 S
e
50 50.000 9.60 7.94

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

o i P M N S H
Codice prodotto : 74 f ap \7d f ap Ve f ap g f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)
—

“".l H K E FM geometria con design neutro affilato per lavorazioni da leggere a medie.

ZP 10ER-FM:M8310 ® - W 305 036 05 - = = . 285 036 05 = = = - - - W60 025 05
ZP 10ER-FM:M8345 2 - W 210 036 05 - - - . - - - - - - - - - - - -
ZP 12ER-FM:M8310 ® - M 300 036 06 = = = . 285 036 0.6 = = = - - - m 60 025 06
ZP 12ER-FM:M8345 2 - W 205 036 06 = = = . = = = = = = = = = = = =
ZP 16ER-FM:M8310 [ ) - W 29 036 08 - = = . 275 036 08 = = = - - - H 5 025 08
ZP 20ER-FM:M8310 [ - W 285 036 1.0 = = = . 270 036 1.0 = = = - - - HW 5 025 10
ZP 25ER-FM:M8310 ® - W 275 036 13 = = = . 260 036 1.3 = = = - - - W5 025 13
ZP 32ER-FM:M8310 ® - W 270 036 16 = = = . 255 036 1.6 = = = - - - ®m 5 025 16

//-_— 0.15
/:'/}Q ﬂ @ M geometria con design molto positivo per lavorazioni medie.

z 5170 Ny
ZP 12ER-M:M8330 L2 - W 280 036 0.6 W 165 032 06 ! 265 036 0.6 - - - m70 02 05 = = =
ZP 12ER-M:M8345 2 - W 205 036 0.6 W 120 032 06 . = = = - - - ®m5 025 05 = = =
ZP 16ER-M:M8330 2 - W 2/0 036 08 M 160 032 08 u 255 036 08 - - - B 65 025 06 = = =
ZP 16ER-M:M8340 2 - W 250 036 08 M 150 032 08 u 235 036 08 - - - B 60 025 06 - - -
ZP 16ER-M:M8345 L 2 - W 200 036 0.8 M 120 032 038 . = = = - - - ®m5 025 06 = = =
ZP 20ER-M:M8330 2 - W 265 036 1.0 m 155 032 1.0 u 250 036 1.0 - - - »m 6 025 08 = = =
ZP 20ER-M:M8345 L 2 - W19 036 10 W 115 032 1.0 . = = = - - - B 45 025 08 = = =
ZP 25ER-M:M8330 2 - W 260 036 13 MW 155 032 13 u 245 036 13 - - - B65 025 10 - - -
ZP 25ER-M:M8345 L2 - M 19 036 13 W 110 032 13 . = = = - - - ®m4 025 10 = = =
ZP 32ER-M:M8330 2 - W 255 036 1.6 W 150 032 16 u 240 036 1.6 - - - ®m6e 025 13 = = =

//;f' 7°

O\%i {\Q} E R geometria con design positivo leggermente affilato per lavorazioni da leggere a medie.

ZP 16ER-R:M8345 L 2 - M 19 045 0.8 M 110 041 038 . = = = - - - ®m 4 032 08 = = =
ZP 20ER-R:M8345 2 - W 185 045 1.0 m 110 041 1.0 . = = = - - - ®m4 032 10 = = =
ZP 25ER-R:M8345 L 2 - W 180 045 13 W 105 041 13 . = = = - - - B 45 032 13 = = =
ZP 32ER-R:M8330 2 - W 240 045 16 M 140 041 16 u 225 045 16 - - - P60 032 16 B 45 032 16
ZP 32ER-R:M8345 L2 - W 175 045 1.6 M 105 041 16 . = = = - - - P 4 03 16 = = =
ZP 40ER-R:M8345 2 - W 170 045 20 m 100 041 20 . = = = - - - »m 4 032 20 = = =
ZP 50ER-R:M8345 L 2 - W 165 045 25 W 95 041 25 . = = = - - - B 40 032 25 = = =
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https://dormerpramet.com/p/6756238
https://dormerpramet.com/p/6756111
https://dormerpramet.com/p/6756239
https://dormerpramet.com/p/6756112
https://dormerpramet.com/p/6756240
https://dormerpramet.com/p/6756242
https://dormerpramet.com/p/6756243
https://dormerpramet.com/p/6756244
https://dormerpramet.com/p/7451129
https://dormerpramet.com/p/6756117
https://dormerpramet.com/p/7451130
https://dormerpramet.com/p/6803616
https://dormerpramet.com/p/6756121
https://dormerpramet.com/p/7451131
https://dormerpramet.com/p/6756126
https://dormerpramet.com/p/7451132
https://dormerpramet.com/p/6756129
https://dormerpramet.com/p/7451133
https://dormerpramet.com/p/6756124
https://dormerpramet.com/p/6756127
https://dormerpramet.com/p/6756130
https://dormerpramet.com/p/7451134
https://dormerpramet.com/p/6756134
https://dormerpramet.com/p/6756142
https://dormerpramet.com/p/6756143

ISO ISO I1SO — o v,x1000 PMK
ﬁ é 9 ? ? a ()8 13399 (P:¥B OQ nxD NSH

aeDCX 5% 10% 15% 20 % 25% 30% 40 % 50% 60 % 70% 75% 80 % 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 111 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
@ 0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
‘) % ZP 10-FM ZP 12-FM ZP 16-FM ZP 20-FM ZP 25-FM ZP 32-FM
RE/ 50 60 80 100 125 160
ﬁ - - - - B -
‘) § ZP 12-M ZP 16-M ZP 20-M ZP 25-M ZP 32-M
RE/ 60 80 100 15 16.0
ﬁ - - - - -
‘) § ZP 16-R ZP 20-R ZP 25-R ZP 32-R ZP 40-R ZP 50-R
RE/ 80 100 125 16.0 200 250
ﬁ - - - - - -
a * 40.0 a * 40.0 a * 40.0
250 . ZP 10ER-FM I 250 7] ZP 12ER-M I . 250 ZP 16ER-R I .
160 \ . 2P 12ER-FM 160 r’: | 2P 16ER-M ] 160 7P 20ER-R
ool 7P 16ER-FM 0ol \ \ 7P 20ER-M 00 7P 25ER-R
’ - P 20ER-FM ’ \ P 25ER-M ' P 32ER-R
63 | \ 7P 25ER-FM 63 \ \ P 32ER-M | 63 7P 40ER-R
40 |- \ 7P 32ER-FM 40 | \ +0 ZESOER:R
25 25 | \ 25
16 | \\ 16 [ \ 1.6 \
1.0 [ 1.0 [ \ 1.0
0.63 [ 0.63 | 0.63
04 - \ 04 [ \ 04 \
f o f f

o
0.06
0.10
0.16
025
04
3

0

6

5

0
¢
-
006
0.10
0.6
025
4

3

0

6

5

0
J
-
006
0.10
0.16
025
04
063
10
16
5
40
¢

S = 2

% 0.30 0.40 0.50 070 1.00 125 1.50 2.00 2.50 3.00 4.00 5.00 6.00 8.00 10.00 12.00 15.00 16.00 20.00 22.50 25.00

10 34 39 44 51 60 66 71 80 87 92 98 100 - - - - - - - - -
12 37 43 48 56 66 73 79 89 97 104 M3 M 120 - - - - - - - -
16 43 50 56 65 77 86 93 106 16 125 139 148 155 160 - - - - - - -
20 49 56 62 74 87 97 105 120 132 143 160 173 183 196 200 - - - - - -
25 A 54 63 70 82 98 109 19 136 150 162 183 200 214 233 245 250 - - - - -
32 62 71 79 94 1M1 124 135 155 172 87 212 232 250 277 297 312 319 320 - - -
40 69 80 89 105 125 139 152 174 194 211 240 265 286 320 346 371 387 392 400 - -
50 77 89 99 17 140 156 171 196 218 237 271 300 325 367 400 433 458 466 490 497 50.0
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19.9%
31.2%
43.6 %
52.7%
60.0 %
71.4%
80.0%
86.6 %
91.7%
95.4%
98.0 %
99.5%
100.0 %

3
0.346
0.379
0.438
0.490
0.548
0.620
0.693
0.775
1% 2.5%
286 1.84
3.58 228
422 2.68
463  2.95
494 314
539 342
570  3.62
593 376
6.10 3.87
6.23 3.9
631  4.00
6.36  4.03
6.38 4.04
100%

5

0.447
0.490
0.566
0.632
0.707
0.800
0.894
1.000

5%

133
1.64
1.92
2.10
2.24
243
2.57
2.67
2.75
2.80
2.84
2.86
2.87

10
12
16
20
25
35
40
50

1.5%

112
1.36
1.58
173
1.84
2.00
211
2.20
2.26
2.30
2.33
2.35
2.35

10

0.632
0.693
0.800
0.894
1.000
1131
1.265
1414

10%

1.00
1.20
139
1.51
1.61
1.74
1.84
191
1.96
2.00
2.03
2.04
2.05

-V

M
M
M
M
M
M

15

0.775
0.849
0.980
1.095
1.225
1386
1.549
1.732

15 %

0.89
1.01
116
1.26
133
144
1.52
1.58
1.62
1.65
1.67
1.68
1.69

20%

0.92
1.03
m
118
1.27
133
138
142
1.44
1.46
147
148

ISO

a°
a°
4°
42°
a°
a°
41°
45°

20

0.894
0.980
1131
1.265
1414
1.600
1.789
2.000

25%

0.88
0.95
1.02
1.07
115
1.21
1.25
1.28
131
132
133
133

30%

0.91
0.90
0.96
1.00
1.07
112
116
118
1.20
1.22
1.23
1.23

ISO ISO
Y] 13399

3.496
4194
5.660
7100
8.756
11113
14.108
19.176

30

1.095
1.200
1.386
1.549
1.732
1.960
2191
2449

35% 40%

= x.f
0.88 0.89
091 0.89
095 091
1.01 096
1.05  1.00
1.08  1.03
111 1.05
113 1.07
114 1.08
115 1.09
115 1.09

40

1.265
1386
1.600
1.789
2.000
2.263
2.530
2.828

PVD
CVvD

AP

0.322
0.381
0.520
0.650
0.794
0.998
1.298
1.915

50

1414
1.549
1.789
2.000
2.236
2.530
2.828
3.162

45% 50%

0.88
0.89
0.93
0.96
0.99
1.01
1.02
1.03
1.04
1.04

0.90
0.88
0.90
0.93
0.95
0.97
0.98
0.99
1.00
1.00

60 %

1.00
0.88
0.89
0.90
0.92
0.93
0.93
0.94
0.94

o
o

60

1.549
1.697
1.960
2191
2.449
277
3.098
3.464

70%

Shalzo (multiplo del diametro DCX)

Coefficiente di moltiplicazione per velocita di taglio

<3.0

1.0

3.0-35

09

3.6-4.0

0.8

41-4.5

0.7

75%

v.x1000

nxD

80

1.789
1.960
2.263
2.530
2.828
3.200
3.578
4.000

80%

PMK
NSH

100

2.000
2291
2.530
2.828
3.162
3.578
4.000
4.472

90% 100%

>4.6

0.5



ISO ISO ISO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? a (18 13399 CVD Q nxD NSH

K2-SRC . @ . @ PRAMET S

Frese per copiatura e profilatura
Fresa per unampia gamma di applicazioni su stampi e matrici. Un'unica fresa monta inserti sferici e torici. Disponibile con codolo cilindrico e
modulare filettato. Corpo trattato per una maggiore durata dell’utensile.

- DCONMs - DCONMs
| |
1 i T 1
APMX 0.6-3.2mm | |
| |
| < ! <
PE 8
GAMP GAMF ‘ 2 ‘ 2
- [ i | B i | 8
x | 1
| 3 | 3
o i i . TOZ
; \ | DCON MS - 0.05 .
G | - | I il i
. ‘ <BD ‘ ==  DCON MS
| o) | A =
q - VIE 0y | 3
c | > Y Y Y
; DCX DCX DCX

0.07-0.14

DCX
0AL
DCON MS
BD
LU
LF
TDZ
©
-,
[ =
(&
55
s

Codice prodotto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
08K2R025A10-SRC08-A 8 110 10 75 25 - - 2 - 56000 - 0.08 GI030 (0530
08K2R050A12-SRC08-A 8 140 12 - 13.5 - - 2 - 56000 - 0.14 G030 (0530
10K2R030A12-SRC10-A 10 130 12 9 30 - - 2 - 42000 - 0.16 G031 (0531
10K2R060A16-SRC10-A 10 150 16 - 19.5 - - 2 - 42000 - 0.18 G031 (0531
12K2R030A12-SRC12-A 12 130 12 10.5 30 - - 2 - 35000 - 0.11 Gl032 (0532
= 12K2R060A16-SRC12-A 12 160 16 - 245 - - 2 - 35000 - 0.14 GI032 (0532
onwssal - 16K2R035A16-SRC16-A 16 140 16 14 35 - - 2 - 22000 - 0.23 GI033 (0533
16K2R065A20-SRC16-A 16 175 20 - 315 - - 2 - 22000 - 0.30 G033 (0533
20K2R045A20-SRC20-A 20 160 20 18 45 - - 2 - 16000 - 0.40 G034 (0534
20K2R080A25-SRC20-A 20 190 25 - 335 - - 2 - 16000 - 0.66 G034 (0534
25K2R045A25-SRC25-A 25 160 25 22.4 45 - - 2 - 10000 - 0.59 G035 (0535
32K2R060A32-SR(32-A 32 180 32 28.6 60 - - 2 - 6000 - 1.10 Gl036 (0536
08K2R30M06-SRC08-A 8 45 6.5 - - 30 M6 2 - - - 0.02 Gl123 (0530
10K2R30M06-SRC10-A 10 45 6.5 - - 30 M6 2 - - - 0.03 GI124 (0531
o 12K2R30M06-SRC12-A 12 45 6.5 - - 30 M6 2 - - - 0.15 GI125 (0530
voous . 12K2R30M08-SRC12-A 12 48 85 - - 30 M8 2 - - - 0.04 G125 (0532
16K2R35M08-SR(16-A 16 53 8.5 - - 35 M8 2 - - - 0.16 GI033 (0533
20K2R35M10-SRC20-A 20 54 10.5 - - 35 M10 2 - - - 0.08 G034 (0534
R Q Q <] <]
G030 RC08 - LC08-KP LC08-KPF
Gl031 RC10 RC10-F LC10-KP LC10-KPF
Gl032 RC12 RC12-F - -
GI033 RC16 RC16-F - -
G034 RC20 - - -
Gl035 RC25 - - -
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https://dormerpramet.com/p/6756690
https://dormerpramet.com/p/6756718
https://dormerpramet.com/p/6756691
https://dormerpramet.com/p/6756719
https://dormerpramet.com/p/6756692
https://dormerpramet.com/p/6756720
https://dormerpramet.com/p/6756693
https://dormerpramet.com/p/6756721
https://dormerpramet.com/p/6756694
https://dormerpramet.com/p/6756722
https://dormerpramet.com/p/6756695
https://dormerpramet.com/p/6756696
https://dormerpramet.com/p/6757579
https://dormerpramet.com/p/6757580
https://dormerpramet.com/p/7051473
https://dormerpramet.com/p/6757581
https://dormerpramet.com/p/6757582
https://dormerpramet.com/p/6757583

ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
ﬁ é 9 ? ? u ()8 13399 E¥B Q nxD NSH
R Q @ o] [#]
Gl036 RC32 - - -
Gl123 RC08 - - -
Gl124 RC10 RC10-F - -
Gl125 RC12 RC12-F - -
o7 S 2 ‘®) = I 2 5 & P
(0530 (S53007-T08P 1.2 M3 7 - - - Flag TO8P
(0531 (S4008-T15P 3.0 M4 8 - D-TO8P/T15P FG-15 -
(0532 (S 5009-T20P 5.0 M5 9 SDRT20P - - -
(0533 (S 5013-T20P 5.0 M5 13 SDRT20P - - -
(0534 (55015-T20P 5.0 M5 15 SDRT20P - - -
(0535 (S5 6020-T20P 75 M6 20 SDRT20P - - -
(0536 (S 8025-T30P 15.0 M8 25 SDRT30P - - -
2/PRAMET
m 0] D1 INSL S
‘—' (mm) (mm) (mm) (mm) _
08 80 3.00 95 200 1 7
10 10.0 4.00 1.5 2.50 d ]
12 12.0 5.00 12.0 2.50 =z Q a
16 16.0 5.00 14.0 3.00 !
20 20.0 5.00 16.0 3.00 y “
25 25.0 6.00 215 4.00 S
32 32.0 8.00 25.8 5.00 -
é:@
Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.
. o i P M N S H
Codice prodotto : Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
{\l:J} E N faccia neutra con design del tagliente positivo.
RC08:M4310 E - P 255 036 04 - - - . 240 036 04 - - - - - - m 5 018 08
RC08:M8310 E J - P 295 036 04 - - - . 280 036 04 - - - - - - H 55 018 08
RC10:M4310 E 2 - » 250 036 0.5 - - - . 235 036 0.5 - - - - - - m 5 018 10
RC10:M8310 E - P29 036 0.5 - - - . 275 036 0.5 - - - - - - W5 018 10
RC10:M8330 E - P 270 036 0.5 - - - . 255 036 0.5 - - - - - - »m 5 018 10
RC12:M4310 E - » 245 036 0.6 - - - . 230 036 0.6 - - - - - - W 45 018 12
RC12:M8310 E 3 - M 285 036 0.6 - - - . 270 036 0.6 - - - - - - m 55 018 12
RC12:M8330 E - M 265 036 0.6 - - - . 250 036 0.6 - - - - - - P 5 018 12
RC16:M4310 E - 7 235 036 08 - - - . 220 036 08 - - - - - - W 45 018 11
RC16:M8310 E - M 275 036 08 - - - . 260 036 0.8 - - - - - - N 55 018 11
RC16:M8330 E 3 - M 255 036 08 - - - . 240 036 0.8 - - - - - - ®m 5 018 11
RC20:M4310 £ - 235 036 1.0 - - - . 220 036 1.0 - - - - - - W 45 018 13
RC20:M8310 E - W 270 036 1.0 - - - . 255 036 1.0 - - - - - - m 5 018 13
RC20:M8330 E J - W 250 036 1.0 - - - . 235 036 1.0 - - - - - - ®m 5 018 13
RC25:M8310 E 3 - W 260 036 13 - - - . 245 036 1.3 - - - - - - m 5 018 17
RC25:M8330 E - W 245 036 13 - - - . 230 036 1.3 - - - - - - »m 45 018 17
RC32:M4310 E J - P 220 036 1.6 - - - . 205 036 1.6 - - - - - - N 40 018 21
RC32:M8330 E - M 240 036 1.6 - - - . 225 036 1.6 - - - - - - /45 018 21



https://dormerpramet.com/p/7637781
https://dormerpramet.com/p/6922545
https://dormerpramet.com/p/7637784
https://dormerpramet.com/p/6922546
https://dormerpramet.com/p/7637785
https://dormerpramet.com/p/7637787
https://dormerpramet.com/p/6922547
https://dormerpramet.com/p/7637788
https://dormerpramet.com/p/7637790
https://dormerpramet.com/p/6922548
https://dormerpramet.com/p/7637791
https://dormerpramet.com/p/7637794
https://dormerpramet.com/p/6922549
https://dormerpramet.com/p/7637795
https://dormerpramet.com/p/6922550
https://dormerpramet.com/p/7637799
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ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
@ é 9 ? ? a {J o 13399 E\\;[D) OQ nxD NSH

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

o i m N S H
Codice pmdouo g 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)

F geometria affilata e adatta per operazioni di finitura.

RC10-F:M4310 E 7 - u 250 036 05 2 125 032 0.5 . 235 036 05 - - - - - - W 5 018 10
RC12-F:M4310 £ - u 245 036 06 P 120 032 0.6 . 230 036 0.6 - - - - - - W 45 018 12
RC16-F:M4310 £ - ! 235 036 08 ® 115 032 08 . 220 036 0.8 - - - - - - W 45 018 1.1
RC16-F:M8330 E - . 255 036 08 P 150 032 0.8 . 240 036 0.8 - - - - - - m5 018 11
LC 2PRAMET
Q I D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
08 8.0 3.00 9.50 2.00
10 10.0 4.00 11.50 2.50
_ o & M N s H
Codice pmdouo g 74 f ap 7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)
:Q} ' KP geometria con angolo di spoglia superiore del tagliente a zero gradi per lavorazioni da leggere a medie.
LC 0806-KP:M4310 [ 0.6 u 280 0.16 0.3 - - - . 265 0.16 0.3 - - - - - — Hm 5 011 06
LC 0806-KP:M8310 [ 0.6 . 325 0.16 03 - - - . 305 0.6 03 - - - - - - W 65 011 06
LC 0810-KP:M4310 £ 10 M2 016 05 - - - M265 016 05 - - - - - - m 55 01 10
LC1008-KP:M4310 E 0.8 ! 270 0.16 0.4 - - - . 255 0.16 04 - - - - - - ®| 5 008 08
LC 1008-KP:M8310 E J 0.8 . 315 0.16 04 - - - . 295 0.16 04 - - - - - - ®W 60 008 08
LC1010-KP:M4310 £ 2 1.0 u 280 0.16 0.5 - - - . 265 0.16 0.5 - - - - - - MW 5 008 10
LC1010-KP:M8310 E 1.0 . 325 0.16 05 - - - . 305 0.16 0.5 - - - - - - W 65 008 10
11°
G\ﬁ +I ' KPF geometria con design positivo per lavorazioni da leggere a medie.
LC 0806-KPF:M4310 [ 0.6 u 280 0.16 03 » 140 0.14 03 . 265 0.16 03 - - - - - — H 5 008 06
LC1008-KPF:M4310 £ 2 0.8 u 270 016 04 ® 135 0.4 04 . 255 0.16 0.4 - - - - - - | 5 00 08
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ISO ISO I1SO — o v,x1000 PMK
@ é 9 ? ? n { 13399 E¥[D) OQ NSH

Nl nxD

N
§]

' RCO8 RC10 RC12 RC16 RC20 RC25 RC32
' 40 50 6.0 80 100 125 160
' RC10-F RC12F RC16-F

' 50 6.0 80

. LC08-KP LC08-KP LC10-KP LC10-KP LC08-KPF LC10-KPF

' 06 10 08 10 06 08

20 —_— 100 — , 0 —
E 20 RC08 = E 20 RCI0F - E 20 1Cos06KP |-
;
0 RC10 " 60 RCI2F " 160 Lcosl0kp |
RC12 RCI6F LC1008 KP
100 100 100
RC16 LC1010 kP
63 % 63 63
40 RC25 = m m
25 RC32 = 25 25
16 \ 16 16
10 2\ 10 10 _&
063 063 3 \ 063 \
04 tx} :§_ 04 04
. f N £ N f

o
006
010
016
025
04
063
10
16
25
40
$
-
006
0.10
016
025
04
063
10
16
25
40
$
-
006
0.10
016
025
04
063
10
16
25
40
$

E
[
s 3
2 =

z LCOB0GKPF |
160 LC1008-KPF |
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n <
.

RC08
RC10/RC10-F
RC12/RC12-F
RC16/RC16-F

RC20

RC25

RC32

=
2

RC08
RC10/RC10-F
RC12/RC12-F
RC16/RC16-F

RC20

RC25

RC32

& .
%

19.9% 1.0%
31.2% 2.5%
43.6% 5.0%
52.7% 1.5%
60.0% 10.0%
71.4% 15.0%
80.0% 20.0%
86.6% 25.0%
91.7% 30.0%
95.4% 35.0%
98.0% 40.0%
99.5% 45.0%
100.0% 50.0%

10
12
16

25
32

1.0%

2.86
3.58
4.22
4.63
4.94
5.39
5.70
593
6.10
6.23
6.31
6.36
6.38

100%

b

Ik

=
E

25% 5.0%

1.84
2.28
2.68
2,95
314
342
3.62
3.76
3.87
3.95
4.00
4.03
4.04

133
1.64
192
2.10
2.24
243
2.57
2.67
2.75
2.80
2.84
2.86
2.87

0.3

3.0
34
3.7
43
49
54
6.17

3

0.310
0.346
0.379
0.438
0.490
0.548
0.620

1.5%

112
1.36
1.58
173
1.84
2.00
211
2.20
2.26
2.30
2.33
2.35
2.35

0.4

35
3.9
43
5.0
5.6
6.3
m

10%

1.00
1.20
139
1.51
1.61
1.74
1.84
191
1.96
2.00
2.03
2.04
2.05

-V

0.5

39
44
4.8
5.6
6.2
70
7.94

0.400
0.447
0.490
0.566
0.632
0.707
0.800

15%

0.89
1.01
116
1.26
133
144
1.52
1.58
1.62
1.65
1.67
1.68
1.69

ISO ISO
a 8
07 1.0 125 1.5 2.0
45 53 58 62 69
510 60 66 71 80
56 66 73 79 89
65 77 86 93 106
74 87 97 105 120
82 98 109 119 136
936 1114 1240 13.53 1549
10 15 20
0.566 0.693 0.800
0.632 0.775 0.894
0.693 0.849 0.980
0.800 0.980 1131
0.894 1.095 1.265
1.000 1.225 1414
1.131 1.386 1.600
20% 25% 30% 35%
= x.f
092 088 091 -
1.03 095 090 088
111 102 09 091
118 1.07  1.00 095
127 115 107 101
133 121 112 1.05
138 125 116 1.08
142 128 118 111
144 131 120 113
146 132 122 114
147 133 123 115
148 133 123 115

ISO
13399

2.5

74
8.7
9.7
11.6
13.2
15.0
1718

3.0

17

9.2
104
125
14.3
16.2
18.65

30

0.980
1.095
1.200
1.386
1.549
1732
1.960

40%

0.89
0.89
091
0.96
1.00
1.03
1.05
1.07
1.08
1.09
1.09

45%

0.88
0.89
0.93
0.96
0.99
1.01
1.02
1.03
1.04
1.04

v.x1000
PV 8
40 50 6.0 8.0 10.0 12.0
8.0 - - - - -
98 100 - - - -
113 1.8 120 - - -
139 148 155 16.0 - -
160 173 183 196 200 -
183 200 214 233 245 250
2117 23.24 2498 2771 29.66 30.98
40 50 60 80
1131 1.265 1.386 1.600
1.265 1.414 1.549 1.789
1.386 1.549 1.697 1.960
1.600 1.789 1.960 2.263
1.789 2.000 2.191 2.530
2.000 2.236 2449 2.828
2.263 2.530 2.771 3.200
50% 60% 70% 75% 80%
0.90 - - - -
0.88 1.00 - - -
090 088 0.93 - -
093 089 0.88 089 1.00
095 090 0.88 088 0.89
097 092 0.89 088 0.88
098 093 0.89 088 0.88
099 093 090 089 0.88
100 094 090 0.89 0.88
100 094 090 0.89 0.88

PMK
NSH

15.0 16.0

31.94 32.00

90 %

100

1.789
2.000
2191
2.530
2.828
3.162
3.578

100 %
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-V

ISO ISO 1ISO Fo v,x1000 PMK

ﬁ é 9 ? o) (18 13399 avb x — NS H
2

“®

000 030 040 050 060 070 080 090 100 125 150 200 250 3.00 4.00

LC0806-KP 0.6 6.8 18 79 8.0 8.0 - - - - - - - - - -
LC0806-KPF 8 0.6 6.8 78 79 8.0 8.0 - - - - - - - - - -
LC0810-KP 1.0 6.0 74 76 17 78 79 8.0 8.0 8.0 - - - - - -
LC1008-KP 0.8 84 9.6 9.8 9.9 9.9 100 10.0 - - - - - - - -
LC1008-KPF 10 0.8 84 9.6 9.8 9.9 9.9 100 100 - - - - - - - -
LC1010-KP 1.0 8.0 94 9.6 9.7 9.8 99 100 100 100 - - - - - -

@--® (¢
E

10 15 20 30 40 50 60 80 100
E@FE 0.310 0.400 0.566 0.693 0.800 0.980 1131 1.265 1.386 1.600 1.789
=24 0.346 0.447 0.632 0.775 0.894 1.095 1.265 1414 1.549 1.789 2.000

R um
B 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
0.6 - 0.120 0.155 0.219 0.268 0.310 0.379 0.438 0.490 0.537 0.620 0.693
0.8 0.139 0179 0.253 0.310 0.358 0.438 0.506 0.566 0.620 0.716 0.800
1.0 0.155 0.200 0.283 0.346 0.400 0.490 0.566 0.632 0.693 0.800 0.89

10

d & ®§ 1 4 & § = @

LC0806-KP 0.6 3.0 LC0806-KP 0.6 2.5 1.5/35
LC0806-KPF 8 0.6 2.8 LC0806-KPF 8 0.6 2.2 1.5/39
LC0810-KP 1.0 3.0 LC0810-KP 1.0 24 1.5/36
LC1008-KP 0.8 3.8 LC1008-KP 0.8 2.6 1.5/33
LC1008-KPF 10 0.8 3.6 LC1008-KPF 10 0.8 23 1.5/38
LC1010-KP 1.0 3.8 LC1010-KP 1.0 2.6 1.5/33

)

-

&
) - EE/ s swax ) - EE/ a, )y
% @ DMIN  DMAX = e % @ ﬁ
LC0806-KP 0.6 9.8 159 0.8 1.0 LC0806-KP 0.6 015
LC 0806-KPF 8 0.6 10.2 159 0.1 0.1 LC 0806-KPF 8 0.6 0.13
LC0810-KP 1.0 9.9 159 0.1 0.1 LC0810-KP 1.0 0.13
LC1008-KP 0.8 12.2 19.9 09 11 LC1008-KP 0.8 0.2
LC1008-KPF 10 0.8 12.6 19.9 0.2 0.2 LC1008-KPF 10 0.8 0.18
LC1010-KP 1.0 12.2 19.9 0.2 0.2 LC1010-KP 1.0 0.19
Shalzo (multiplo del diametro DCX) <3.0 3.0-3.5 3.6-4.0 41-45 >4.6
Coefficiente di moltiplicazione 10 09 08 07 05

per velocita di taglio
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? 3 ISO ISO ISO T o v,x1000 PMK
. : (o] L1e 13399 VD o D NSH

. Q . [] PRAMET S

Fresa da finitura per copiatura e profilatura

Fresa a candela per operazioni di finitura in un'ampia gamma di applicazioni che utilizzano inserti LC. Gli inserti rettificati ad alta precisione
garantiscono un'eccellente accuratezza. Per profilatura, smussatura, fresatura a tuffo progressiva, interpolazione elicoidale e fresatura in rampa.
Disponibile con codolo cilindrico . Corpo trattato per una maggiore durata dell'utensile.

_ _DCON MS
|
1 i
APMX 1.0-3.0mm |
! <
| ] 8
-
=
GAMF ‘7 o
GAMP ‘
S i
% | 2
g &% o
Ol z |
7 A
G4 B0 | ||
-
‘ -
vy vv ' V
DC

0.03-0.10

7 @

h. P
7,
4 4 4
=z 5 3 =BG QN @ RN
Codice prodotto = g &) max. 7o\ &
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
12K2R030A12-SLC12-A 12 130 12 30 10.5 2 - 35000 - 0.11 G037 (0532
.ﬁ 16K2R035A16-SLC16-A 16 140 16 35 14 2 - 22000 - 0.20 G038 (0533
20K2R045A20-SLC20-A 20 160 20 45 18 2 - 16000 - 0.38 Gl039 (0534
3 [¢] [¢]
CAN
Gl037 LC 12-KP LC 12-KPF
Gl038 LC16-KP -
Gl039 LC20-KP -
DT It ) % E
[ W N@ /f
(0532 (55009-120P 5.0 M5 9 SDRT20P
(0533 (55013-T20P 5.0 M5 13 SDRT20P
(0534 (55015-T20P 5.0 M5 15 SDRT20P


https://dormerpramet.com/p/6756697
https://dormerpramet.com/p/6756698
https://dormerpramet.com/p/6756699

ISO ISO I1SO Fo) v.x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? u (18 13399 CVD Q nxD NSH

D/PRAMET

Q )] D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm) 7_
12 12.0 5.00 14.00 2.50
16 16.0 5.00 16.00 3.00
20 20.0 5.00 18.00 3.00
“
L S g

_ o & P M N s H

Codice prodotto g 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)

{\Q} E KP geometria con angolo di spoglia superiore del tagliente a zero gradi per lavorazioni da leggere a medie.

LC1210-KP:M4310 £ 2 1.0 ® 280 0.16 0.5 - - - . 265 0.16 0.5 - - - - - - W 5 008 10
LC1210-KP:M8310 £ 2 1.0 M 325 016 0.5 - - - . 305 0.6 05 = = = - - - Wl 65 008 10
LC1210-KP:M8330 £ 4 1.0 M 295 0.6 05 = = = . 280 0.16 0.5 = = = - - - ®m 5 008 10
LC1610-KP:M4310 £ 4 1.0 ® 280 0.16 05 = = = . 265 0.16 0.5 = = = - - - W 5 008 10
LC1610-KP:M8310 £ 2 1.0 M 325 016 05 - - - . 305 0.16 0.5 - - - - - - W 65 008 10
LC1610-KP:M8330 £ d 1.0 M 295 016 0.5 - - - . 280 0.6 05 = = = - - - & 5 008 10
LC1613-KP:M4310 £ 13 ® 270 0.16 0.7 = = = . 255 0.16 0.7 = = = - - - W 5 008 13
LC1613-KP:M8310 £ 4 1.3 W 315 016 0.7 = = = . 295 0.16 0.7 = = = - - - W 60 008 13
LC2010-KP:M4310 £ 2 1.0 » 280 0.16 0.5 - - - . 265 0.16 0.5 - - - - - - W 5 008 10
LC2010-KP:M8310 2 1.0 M 325 016 0.5 - - - . 305 0.6 05 = = = - - - Wl 65 008 10
LC2016-KP:M4310 £ 3 1.6 w1 280 0.16 0.8 - - - . 265 0.6 0.8 = = = - - - W5 008 11
LC2016-KP:M8310 £ 4 16 W 325 016 0.8 = = = . 305 0.16 038 = = = - - — W65 008 11
LC2040-KP:M8330 £ 2 40 M 285 0.16 20 - - - . 270 0.16 2.0 - - - - - - & 55 008 27

11°
Q\ﬁ-ﬁ +I W KPF geometria con design positivo per lavorazioni da leggere a medie.

LC1210-KPF:M4310 £ 2 1.0 »1 280 0.16 05 P 140 0.14 0.5 . 265 0.6 0.5 - - - - - - W 5 008 10
LC1210-KPF:M8330 £ 3 1.0 M 295 016 05 P 175 0.14 0.5 . 280 0.6 05 = = = - - - B 5 008 10
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https://dormerpramet.com/p/7637601
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https://dormerpramet.com/p/7637611
https://dormerpramet.com/p/6922538
https://dormerpramet.com/p/7637613
https://dormerpramet.com/p/6922539
https://dormerpramet.com/p/7637615
https://dormerpramet.com/p/7637603
https://dormerpramet.com/p/7637604

ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
é 9 -— PVD
ﬁ ? ? a ()8 13399 CVD OQ nxD NSH
aeDC 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 60 % 70% 75% 80 % 90 % 100 %
X.V 148 135 1.27 1.22 119 1.16 111 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
v, % LC1210-KP LC1610-KP LC1613-KP LC2010-KP LC2016-KP LC2040-KP LC1210-KPF
RE/ 10 13 30 16 40
ﬁ - - - - -
)\ 40.0 T ) 40.0 T T
25.0 LC1210-KP ﬁ 25.0 1 LC1210-KPF | |
160 EGIG10E: 160
100 LC1613-KP 100
LC1630-KP
63 LC2010-KP 63
40 LQ2016-KP 40
25 LC2040-KP 25
1.6 1.6
1.0 1.0
0.63 0.63
0.4 0.4 \ \
f ~_
0 g 2233 & v 52283822353 &
iap 24
2
) EE/ 0.0 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8 0.9 1.0 125 1.5 2.0 2.5 3.0 4.0
LC1210-KP 1 1.0 10.0 1.4 11.6 1.7 1.8 1.9 12.0 120 120 - - - - -
LC1210-KPF 1.0 10.0 1.4 11.6 1.7 1.8 1.9 12.0 120 120 - - - - -
LC1610-KP 16 1.0 14.0 15.4 15.6 15.7 15.8 15.9 16.0 16.0 16.0 - - - - -
LC1613-KP 13 134 15.1 153 15.4 15.6 15.7 15.8 15.9 159 160 - - - -
LC2010-KP 1.0 18.0 19.4 19.6 19.7 19.8 199 200 200 200 - - - - -
LC2016-KP 20 1.6 16.8 187 18.9 19.1 193 19.4 19.6 19.7 19.8 199 200 - - -
LC2040-KP 4.0 12.0 15.0 15.5 15.9 16.2 16.5 16.8 171 17.3 17.8 18.2 18.9 19.4 -
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ISO

ISO

ISO

ol v.x1000 PMK
é 9 PVD
@ ? ? u Y] 13399 CVD Q nxD NSH
= 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
12 0.379 0.490 0.693 0.849 0.980 1.200 1.386 1.549 1.697 1.960 2.191
16 0.438 0.566 0.800 0.980 1131 1.386 1.600 1.789 1.960 2.263 2.530
20 0.490 0.632 0.894 1.095 1.265 1.549 1.789 2.000 2191 2.530 2.828
RE Hm
\J e 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
13 0177 0.228 0.322 0.395 0.456 0.559 0.645 0.721 0.790 0912 1.020
1.6 FE§ 0.196 0.253 0.358 0.438 0.506 0.620 0.716 0.800 0.876 1.012 1131
2.0 Za 0.219 0.283 0.400 0.490 0.566 0.693 0.800 0.894 0.980 1131 1.265
4.0 0.310 0.400 0.566 0.693 0.800 0.980 1131 1.265 1.386 1.600 1.789
) EE/ &’ ) g EE/ RPMX APMX/!
LC1210-KP 12 1.0 4.8 LC1210-KP 12 1.0 47 1.5/19
LC1210-KPF 1.0 44 LC1210-KPF 1.0 3.8 1.5/23
LC1610-KP 16 1.0 6.6 LC1610-KP 16 1.0 4.8 1.5/18
LC1613-KP 13 6.6 LC1613-KP 13 4.8 1.5/18
LC2010-KP 1.0 85 LC2010-KP 1.0 5.0 1.5/18
LC2016-KP 20 1.6 8.5 LC2016-KP 20 1.6 49 1.6/19
LC2040-KP 4.0 8.5 LC2040-KP 4.0 4.5 4.0/51
A
&
o o a
2 B o oo g g 20 RY/ 2
LC1210-KP 12 1.0 141 239 1.0 1.2 LC1210-KP 12 1.0 0.44
LC1210-KPF 1.0 15.0 239 0.4 0.4 LC1210-KPF 1.0 0.9
LC1610-KP 16 1.0 18.6 319 11 1.4 LC1610-KP 16 1.0 0.65
LC1613-KP 13 18.6 319 0.6 0.6 LC1613-KP 13 0.62
LC2010-KP 1.0 22.8 399 13 15 LC2010-KP 1.0 0.85
LC2016-KP 20 1.6 22.8 399 0.8 0.8 LC2016-KP 20 1.6 0.79
LC2040-KP 4.0 22.8 399 0.5 0.5 LC2040-KP 4.0 0.54
Shalzo (multiplo del diametro DCX) <3.0 3-3.5 3.6-4.0 41-45 >4.6
Coefficiente di moltiplicazione per velocita di taglio 1.0 09 0.8 0.7 0.5

221



ISO ISO I1SO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? a (18 13399 CVD Q nxD NSH

e JCRVY QEINCH S

Frese per copiatura e profilatura

Fresa per un'ampia gamma di applicazioni su stampi e matrici. Un'unica fresa monta inserti sferici , torici e per alto avanzamento. Gli inserti
rettificati garantiscono un'elevata precisione. Disponibile con codolo cilindrico e modulare filettato. Corpo trattato per una maggiore durata
dell'utensile.

- DCON MS DCON MS
|
M | 03-40mm 1 I
e 8
GAMF ‘ % %
GAMP |-
NS @Q |
: 2 2
A A
] ! B A
o B2t | 1o | 3 » == DCON Ms
2 1= 3 o ! 3
[T
|
vvy \A4 \ 4 ) @ vy | ) A |
DCX DCX‘ DCX«
0.07-0.14
= P
V] V| Vi
> = e a &3 > w ~ = H
Codice prodotto s 3 § = - = 3 - = _'.3 @ N eg d| g
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
PPH-08/02-QC12-092 8 2 12 65 19 3 231 - - — 40000 - 014  GI284 (0540
PPH-08/02-QC12-110 8 10 12 65 B5S  53 45 - - ~ 3300 - 014 G284 (0540
PPH-08/02-QC12-132 8 132 1 65 19 75 48 - - ~ 16800 - 015  GI284 (0540
PPH-10/02-QC12-092 0 2 1 8 24 38 30 - - ~ 40000 - 012 G285 (0541
PPH-10/02-QC12-110 0 110 12 8 387 53 519 - - — 40000 - 015 Gl285 (0541
PPH-10/02-QC12-132 0 132 1 8 218 75 76 - - ~ 20300 - 016 G285 (0541
PPH-12/02-QC16-145 12 145 16 10 25 8 63 - - ~ 19800 - 023 Gl286 (0542
PPH-16/02-QC20-166 % 166 20 14 295 100 755 - - ~ 20000 - 037 G287 (0543
PPH-20/02-QC25-191 0 191 2% 17 3% 15 82 - - — 18400 - 064 G288 (0544
PPH-25/02-Q(32-215 B 5 RN RS BS9 - - ~ 1650 - 107 GI289 (0545
PPH-12/02-QC12-083 2 8 12 1 - 2% - - - — 40000 - 015 GI286 (0542
PPH-12/02-QC12-110 2 1M 12 10 - 53 - - - ~ 40000 - 015 G286 (0542
PPH-16/02-QC16-092 % 92 16 14 - 9 - - - ~ 36000 - 020 GI287 (0543
Z=3 PPH-16/02-QC16-123 % 123 16 14 - 63 - - - ~ 36000 - 024 G287 (0543
" PPH-20/02-QC20-104 00 104 20 17 - 38 - - - ~ 40000 - 034 G288 (0544
PPH-20/02-QC20-141 0 W 20 17 - 75 - - - ~ 40000 - 041 G288 (0544
PPH-25/02-QC25-121 B 52 - 45 - - - — 40000 - 053 G289 (0545
PPH-25/02-QC25-166 5 166 25 20 - 90 - - - ~ 37100 - 057 G289 (0545
PPH-32/02-QC32-186 2 186 3R 2% - 0 - - - ~ 350 - 109 G290 (0546
PPH-32/02-QC32-240 2 MU RN 2% - 10 - - - — 1450 - 137 G290 (0546
PPH-08/02-QC12-110HSCW 8 110 12 65 19 5 301 - - V40000 - 021 G284 (0540
PPH-08/02-QC12-132HSCW 8 132 12 65 19 75 371 - - voB3400 - 022 G284 (0540
PPH-10/02-QC12-092HSCW 10 92 12 8 219 381 %9 - - v 40000 - 020 G285 (0541
PPH-10/02-QC12-132HSCW 10 132 12 8 218 751 511 - - v 3400 - 024 G285 (0541
PPH-12/02-QC16-145HSCW 12 145 16 10 215 8 656 - - v 210000 - 028 G286 (0542
PPH-16/02-QC20-166HSCW 16 166 20 14 285 100 872 - - v 25500 - 066 G287 (0543
PPH-20/02-QC25-19THSCW 20 191 25 17 35 15 756 - - voo1850 - 107 G288 (0544
PPH-08/02-QC08-130HSCW 8 130 8 65 - 20 - - - V40000 - 017 G284 (0540

222


https://dormerpramet.com/p/7024709
https://dormerpramet.com/p/7024730
https://dormerpramet.com/p/7024732
https://dormerpramet.com/p/7024735
https://dormerpramet.com/p/7024737
https://dormerpramet.com/p/7024739
https://dormerpramet.com/p/7024746
https://dormerpramet.com/p/7024754
https://dormerpramet.com/p/7024762
https://dormerpramet.com/p/7024766
https://dormerpramet.com/p/7024741
https://dormerpramet.com/p/7024743
https://dormerpramet.com/p/7024749
https://dormerpramet.com/p/7024751
https://dormerpramet.com/p/7024757
https://dormerpramet.com/p/7024759
https://dormerpramet.com/p/7024764
https://dormerpramet.com/p/7024765
https://dormerpramet.com/p/7024767
https://dormerpramet.com/p/7024768
https://dormerpramet.com/p/7024731
https://dormerpramet.com/p/7024733
https://dormerpramet.com/p/7024736
https://dormerpramet.com/p/7024740
https://dormerpramet.com/p/7024747
https://dormerpramet.com/p/7024755
https://dormerpramet.com/p/7024763
https://dormerpramet.com/p/7024708

M

=——
DIN 1835A

MODULAR

i
GI284
GI285
GI286
GI287
GI288
GI289
GI290

?

&
(0540
(0541
(0542
(0543
(0544
(0545
(0546

€ >

Codice prodotto

PPH-10/02-QC10-140HSCW
PPH-12/02-QC12-083HSCW
PPH-12/02-QC12-110HSCW
PPH-16/02-QC16-092HSCW
PPH-16/02-QC16-123HSCW
PPH-20/02-QC20-104HSCW
PPH-20/02-QC20-141HSCW
PPH-16/02-025-P08

PPH-20/02-030-P10

@

PPH08..
PPH 10..
PPH 12..
PPH 16..
PPH 20..
PPH 25..
PPH 32..

D2

(5 42506-107P
(5 43008-T08P
(5 43509-T10P
(5 44013-T15P
(S 45016-T20P
(5 46020-125P
(5 48025-T40P

DCX

(mm)
10
12
12
16
16
20
20
16
20

)

1.0
1.2
2.0
3.0
5.0
7.5
15.0

OAL

(mm)
140
83
110
92
123
104
141

DCON MS

10.5

=

M2.5
M3

M35
M4
M5
M6
M8

-V

PPHE 10..
PPHE 12..
PPHE 16..
PPHE 20..

LB

(mm)

ISO

LU

(mm)
25
26
53
32
63
38
75

ISO I1SO
Lia 13399
=5 = B
(mm) (mm)
- 25 M8
- 30 MI10
PPHT 08..
PPHT 10..
PPHT 12..
PPHT 16..
PPHT 20..
PPHT 25..
el
D-T07P/TO9P
D-TO8P/T15P
D-TO8P/T15P

PVD
CVD

(arbide

ANENENENENENEN

FG-15
FG-15

FG-15

max.

40000
40000
40000
43000
43000
40000
40000

o
o

SDRT10P

SDRT20P

v.x1000

nxD

0.22
0.19
0.22
0.29
0.36
0.50
0.62
0.10
0.16

)

(1285
(1286
1286
GI287
GI287
GI288
GI288
GI287
1288

PPHF 08..
PPHF 10..
PPHF 12..
PPHF 16..
PPHF 20..

PMK
NSH

(0541
(0542
(0542
(0543
(0543
(0544
(0544
(0543
(0544

SDRT25P-T
SDRT40P-T
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https://dormerpramet.com/p/7024734
https://dormerpramet.com/p/7024742
https://dormerpramet.com/p/7024744
https://dormerpramet.com/p/7024750
https://dormerpramet.com/p/7024752
https://dormerpramet.com/p/7024758
https://dormerpramet.com/p/7024760
https://dormerpramet.com/p/7024748
https://dormerpramet.com/p/7024756

ISO ISO I1SO Fo) v.x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? u (18 13399 CVD Q nxD NSH

D/PRAMET

Q Q] D1 INSL S

(mm) (mm) (mm) (mm)
0800 80 2.50 7.0 240
1000 10.0 3.00 85 2.60 :
1200 120 3.50 100 3.00 _ Q 3
1600 16.0 400 12,0 400 2 !
2000 200 5.00 150 5.00 =
2500 25.0 6.00 185 6.00 é
3000 300 8.00 25 7.00
3200 320 8.00 35 7.00 chl =

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

_ o P M N S H

Codice prodotto g 74 f ap \7d f ap Ve f ap g f ap 74 f ap Ve f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)

Q _l \ CL1 geometria con deisgn affilato.
PPH 0800-CL1:2003 £ P 285 036 04 P 145 032 04 . 270 036 0.4 - = = - - - ®m 5 018 08
PPH 1000-CL1:2003 £ - 280 036 05 P 140 032 05 . 265 036 05 = = = - - - B 5 018 10
PPH 1200-CL1:2003 £ 4 - ® 275 036 0.6 P 140 032 06 . 260 036 0.6 = = = - - - B 55 018 12
PPH 1600-CL1:2003 £ - ® 265 036 08 P 135 032 038 . 250 036 0.8 = = = - - - m?m5 018 11
PPH 2000-CL1:2003 £ - ® 260 036 1.0 P 130 032 1.0 . 245 036 1.0 - = = - - - ®m 5 018 13
PPH 2500-CL1:2003 L - 250 036 13 B 125 032 13 . 235 036 13 = = = - - - B 5 018 17
PPH 3000-CL1:2003 L - » 245 036 15 P 120 032 15 . 230 036 15 = = = - - - »B 4 018 20
PPH 3200-CL1:2003 £ - ® 245 036 1.6 P 120 032 16 . 230 036 1.6 = = = - - - m 4 018 21
ﬂ u \ F CL4 geometria con design affilato per lavorazioni su tagli interrotti.
PPH 0800-CL4:8215 £ 4 - W 270 036 04 = = = . 255 036 0.4 = = = - - - MW 5 018 08
PPH 1000-CL4:8215 £ 4 - W 265 036 05 = = = . 250 036 05 = = = - - — W5 018 10
PPH 1200-CL4:8215 £ - W 255 036 0.6 = = = . 240 036 0.6 = = = - - - W5 018 12
PPH 1600-CL4:8215 L - W 250 036 0.8 = = = . 235 036 0.8 = = = - - - W5 018 11
PPH 2000-CL4:8215 £ 4 - W 245 036 1.0 = = = . 230 036 1.0 = = = - - - W 4 018 13
10°
O\%—/ {9} \ F SM1 geometria con design affilato.

PPHE 1000-SM1:8215 £ - W 275 031 05 P 165 028 0.5 . 260 031 05 = = = - - - W5 016 1.0
PPHE 1200-SM1:8215 £ 4 - M 255 036 0.6 P 150 032 06 . 240 036 0.6 = = = - - - W5 018 12
PPHE 1600-SM1:8215 £ - W 260 031 08 P 155 028 038 . 245 031 038 = = = - - - W5 016 11
PPHE 2000-SM1:8215 £ - W 250 031 1.0 P 150 028 1.0 . 235 031 1.0 = = = - - - W5 016 13
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https://dormerpramet.com/p/7156080
https://dormerpramet.com/p/7156081
https://dormerpramet.com/p/7156082
https://dormerpramet.com/p/7156083
https://dormerpramet.com/p/7156084
https://dormerpramet.com/p/7156085
https://dormerpramet.com/p/7156086
https://dormerpramet.com/p/7156087
https://dormerpramet.com/p/7156088
https://dormerpramet.com/p/7156089
https://dormerpramet.com/p/7156090
https://dormerpramet.com/p/7156091
https://dormerpramet.com/p/7156092
https://dormerpramet.com/p/7156096
https://dormerpramet.com/p/7156097
https://dormerpramet.com/p/7156098
https://dormerpramet.com/p/7156099

é > ISO ISO ISO o v,x1000 PMK
PVD
ﬁ ? ? (o] Y] 13399 o Lo <D N'S H

D/PRAMET

Q Q] D1 INSL S

(mm) (mm) (mm) (mm)
0800 8.0 2.50 7.0 2.40
1000 10.0 3.00 8.5 2.60 1 @ E¢
1200 12.0 3.50 10.0 3.00 2
1600 16.0 4.00 12.0 4.00 -
2000 20.0 5.00 15.0 5.00 é
2500 25.0 6.00 18.5 6.00 col '&(\ <§>

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

_ ° P M N S H

Codice prodotto : 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)

14°

Q\ﬁ {\Q} w A2 geometria con design positivo per lavorazioni da leggere a medie.

PPHT 080003-A2:2003 (] 03 ® 275 010 03 P 140 0.09 0.3 . 260 0.10 03 - = = - - - ®m 5 007 03
PPHT 080005-A2:2003 (] 05 ® 270 0.13 03 B 135 012 03 . 255 013 03 = = = - - - B 5 009 05
PPHT 080010-A2:2003 £ 4 1.0 ® 315 014 05 P 160 0.13 0.5 . 295 0.14 05 = = = - - - B 60 010 1.0
PPHT 100005-A2:2003 (] 05 P 270 013 03 ® 135 012 03 . 255 013 03 = = = - - - ®B 5 009 05
PPHT 100008-A2:2003 L 08 ® 305 014 04 2 155 013 04 . 285 0.14 04 - = = - - - P 60 010 08
PPHT 100010-A2:2003 L 1.0 ® 315 014 05 2 160 0.13 0.5 . 295 0.14 05 = = = - - - B 60 010 1.0
PPHT 120005-A2:2003 (] 05 ® 270 013 03 ® 135 012 03 . 255 0.13 03 = = = - - - B 5 009 05
PPHT 120010-A2:2003 £ 1.0 ® 315 014 05 P 160 0.13 0.5 . 295 0.14 05 = = = - - - P 60 010 1.0
PPHT 120020-A2:2003 £ 20 #2320 014 1.0 2 160 0.13 1.0 . 300 0.14 1.0 - = = - - - ®m 60 010 13
PPHT 160010-A2:2003 L 1.0 ® 315 014 05 2 160 0.13 0.5 . 295 0.14 05 = = = - - - B 60 010 1.0
PPHT 160013-A2:2003 £ 4 1.3 #7300 015 06 ® 150 0.13 0.6 . 285 0.15 0.6 = = = - - - B 60 010 13
PPHT 160020-A2:2003 £ 20 P 320 014 10 2 160 0.13 1.0 . 300 0.14 1.0 = = = - - - B 60 010 13
PPHT 200010-A2:2003 £ d 1.0 » 315 014 05 P 160 0.13 0.5 . 295 0.14 05 - = = - - - ®m 60 010 1.0
PPHT 200016-A2:2003 L 1.6 ® 310 014 08 ® 155 0.13 0.8 . 290 0.14 08 = = = - - - ®m 60 010 11
PPHT 200030-A2:2003 £ 4 30 P 305 014 15 # 155 0413 1.5 . 285 0.14 15 = = = - - - B 60 010 20
PPHT 200040-A2:2003 £ 4 40 2 295 014 20 m 150 013 2.0 . 280 0.14 20 = = = - - - B 55 01 27
PPHT 250020-A2:2003 £ 20 #2320 014 1.0 2 160 0.13 1.0 . 300 0.14 1.0 = = = - - - B 6 010 13
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https://dormerpramet.com/p/7156106
https://dormerpramet.com/p/7156107
https://dormerpramet.com/p/7156109
https://dormerpramet.com/p/7156110
https://dormerpramet.com/p/7156111
https://dormerpramet.com/p/7156112
https://dormerpramet.com/p/7156113
https://dormerpramet.com/p/7156114
https://dormerpramet.com/p/7156115
https://dormerpramet.com/p/7156116
https://dormerpramet.com/p/7156117
https://dormerpramet.com/p/7156118
https://dormerpramet.com/p/7156120
https://dormerpramet.com/p/7156121
https://dormerpramet.com/p/7156122
https://dormerpramet.com/p/7156123
https://dormerpramet.com/p/7156124

o~ ISO 1ISO 1ISO — vx
A € > | 2 2?2 B B 2 - w0 =

O PRAMET

Q BS LE Q] D1 INSL S

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

0800 0.40 2.60 8.0 2.50 7.0 2.40
1000 0.50 3.20 10.0 3.00 8.5 2.60
1200 0.60 3.90 12.0 3.50 10.0 3.00
1600 0.80 5.20 16.0 4.00 12.0 4.00
2000 1.00 6.40 20.0 5.00 15.0 5.00

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

. o m N S H
Codice pmdouo g 74 f ap \7d f ap Ve f ap g f ap 74 f ap Ve f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

2.5% K S
Gw i ‘ ' CE1 geometria con design robusto per lavorazione ad elevati avanzamenti.

PPHF 080004-CE1:M8330 [ - 200 030 03 ® 120 027 03 190 030 03 - - - m5 027 02 ®m 40 021 0.2
PPHF 100005-CE1:M8330 2 - 190 035 03 & 110 032 03 180 035 03 - - - B 45 032 02 m 35 025 02
PPHF 120006-CE1:M8330 £ 4 - 205 045 04 ® 120 041 04 190 045 04 - - - m5 04 03 ®m 40 032 03
PPHF 160008-CE1:M8330 £ - 190 0.60 0.5 P 110 054 05 180 0.60 0.5 - - - 45 054 04 ®m 35 042 04
PPHF 200010-CE1:M8330 L ] - 185 075 0.6 2 110 0.68 0.6 175 075 06 - - - 45 068 05 ® 35 053 04
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https://dormerpramet.com/p/7447933
https://dormerpramet.com/p/7447934
https://dormerpramet.com/p/7447935
https://dormerpramet.com/p/7447936
https://dormerpramet.com/p/7447937

M

N

3
X

ISO ISO I1SO — o v,x1000 PMK
1 -— PVD
Ol 13399 VD OQ — NSH

&« >

-0
-V
)

N

5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 % 50% 60 % 70% 75% 80% 90 % 100 %

X
1 @

4

x{®)

4

1.48 135 1.27 1.22 119 1.16 111 1.08 105 103 1.00 1.00 1.00 1.00

2.20 1.60 135 1.20 110 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

PPHO08-CL1 PPH10-CL1 PPH12-CL1 PPH16-CL1 PPH20-CL1 PPH25-CL1 PPH30-CL1 PPH 32-CL1

4.0 5.0 6.0 8.0 10.0 12.5 15.0 16.0

PPH08-CL4 PPH10-CL4 PPH12-CL4 PPH16-CL4 PPH20-CL4

4.0 5.0 6.0 8.0 10.0

PPHE10-SM1  PPHE12-SM1  PPHE16-SM1  PPHE 20-SM1

5.0 6.0 8.0 10.0

PPHF 08-CE1 PPHF 10-CE1 PPHF 12-CE1 PPHF 16-CE1 PPHF 20-CE1

0.6 0.8 1.0 13 1.6

0.40 0.50 0.60 0.80 1.00

PPHT08-A2 PPHTO08-A2 PPHT08-A2 PPHT10-A2 PPHT10-A2 PPHT10-A2 PPHT12-A2 PPHT12-A2 PPHT 12-A2

0.3 0.5 1.0 0.5 0.8 1.0 0.5 1.0 20

PPHT16-A2 PPHT16-A2 PPHT16-A2 PPHT20-A2 PPHT20-A2 PPHT20-A2 PPHT20-A2 PPHT25-A2

1.0 13 20 1.0 1.6 3.0 4.0 2.0
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400

40.0
250

400
250
16.0

PPH12-CL1

[ ePHrccl |

0.06

0.10

0.16
0.25

04
0.63

10
16
25
40

PPH 08-CL4 I .

PPH12-CL4

[ ePHiGas |

0.06

0.10

0.16
0.25

04
0.63

10
16
25
40

PPHE 10-SM1 I -

[ epHETZSMOI |

1

0.06

0.10

0.16

0.25
04
0.63

1.0
16
25
40

PPHF 080004-CE1

PPHF 100005-CE1

PPHF 120006-CE1

0.06

0.10

0.16
0.25

04

0.63
1
1

PPHT 080003-A2

PPHT 080005-A2

PPHT 080010-A2

V=
=

0.06

0.10

016
025
04
063
1
1
25
40

J

ISO

ISO
{ln

PPH 20-CL1

PPH 25-CL1

PPH30-CLT

PPH32-CL1

0.06

0.10

0.16

0.25

04
063
10
16
25
40

[ peH20as |

/

0.06

0.10

0.16

0.25

04
063
10
16
25
40

PPHE 16-SM1 I -

PPH M1

0.06

0.10

0.16

025

04
063
10
16
25
40

PPHF 160008-CE1 I .
PPHF 200010-CE1 ...

0.06

0.10

0.16

0.25

04
0.63
1
1
25
40

PPHT 100005-A2

PPHT 100008-A2

PPHT 100010-A2

[

0.06

0.10

0.16

0.25

04
063
1
1
25
40

ISO
13399

v, x1000
PVD {}C’ !
cVD o] XD
100 —
250 PPHT 120005-A2
160 PPHT 120010-A2
PPHT 120020-A2
100
63
40
25
16 ’\_\\
10 ‘\
063 \
04 ——t<§
0 g = 2 3 T g e 2 g e
S 8 8 s ©° 3 - - T

PMK
NSH



; IS0 IS0 ISO & vxaom PMK
P PVD
ﬁ < ! ? a (18 13399 CVD Q nxD NSH

ap, 0 ap, A 400
b i i i i i b i i i i i b i i i i i
ﬁ 250 PPHT160010-A2 | ﬁ 250 PPHT200010-2 || ﬁ 250 ["epHT2s0020-2 ||

160 PPHT 160013-A2 160 PPHT200016-A2 ] 160

PPHT 160020-A2 PPHT 200030-A2
100 100 100
| ppHT200040-02 |

63 63 63

40 40 40

25 25 25

16 ll__\ 16 16 '\— \

1.0 \
0.63

04

%
.
=

%/

i
)
|
4
i

o
0.06
0.10
0.16
0.25
0.4
3
0
6
5
0
{
o
0.06
0.10
0.16
0.25

0.
63
1.0
16
25
40
d
-
0.06
0.10
0.16
0.25
4
3
0
6
5
0
{

J% % 03 04 05 07 10 125 15 20 25 30 40 50 60 80 100 120 150 16.0

PPH 08 8 30 35 39 45 53 58 62 69 74 77 80 - - - - - - -
PPH 10 10 34 39 44 51 60 66 71 80 87 92 98 100 - - - - - -
PPH 12 12 e 3 43 48 56 66 73 79 89 97 104 MN3 M8 120 - - - - -
PPH 16 16 43 50 56 65 77 86 93 106 1.6 125 139 148 155 160 - - - -
PPH 20 20 ) 49 56 62 74 87 97 105 120 132 143 160 173 183 196 200 - - -
PPH 25 25 54 63 70 82 98 109 M9 16 150 162 183 200 214 233 245 250 - -
PPH 32 32 617 711 794 936 1114 1240 1353 1549 1718 18.65 2117 2324 2498 2771 29.66 30.98 3194 32.00

), Koy, um
DCX - 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

PPH 08 8 0.310 0.400 0.566 0.693 0.800 0.980 1131 1.265 1.386 1.600 1.789
PPH 10 10 {@{E 0.346 0.447 0.632 0.775 0.894 1.095 1.265 1414 1.549 1.789 2.000
=28

PPH 12 12 0.379 0.490 0.693 0.849 0.980 1.200 1386 1.549 1.697 1.960 2191
PPH 16 16 @E 0.438 0.566 0.800 0.980 1131 1.386 1.600 1.789 1.960 2.263 2.530
PPH 20 20 ‘ 0.490 0.632 0.894 1.095 1.265 1.549 1.789 2.000 2291 2.530 2.828
PPH 25 25 0.548 0.707 1.000 1.225 1414 1732 2.000 2.236 2.449 2.828 3.162
PPH 32 32 0.620 0.800 1131 1386 1.600 1.960 2.263 2.530 2.771 3.200 3.578
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A ¢« >

19.9%
31.2%
43.6 %
52.7%
60.0 %
71.4%
80.0%
86.6 %
91.7%
95.4%
98.0 %
99.5%
100.0 %

=

a

e

iap%

1.0%
2.5%
5.0%
75%
10.0%
15.0%
20.0%
250%
30.0%
35.0%
40.0%
45.0%
50.0%

1%

2.86
3.58
4.22
4.63
4.94
5.39
5.70
593
6.10
6.23
6.31
6.36
6.38

2.5%

1.84
2.28
2.68
2.95
314
342
3.62
3.76
3.87
3.95
4.00
4.03
4.04

d 8 g

PPHT 08-A2
PPHT 08-A2
PPHT 08-A2
PPHT 08-A2
PPHT 10-A2
PPHT 10-A2
PPHT 10-A2
PPHT 12-A2
PPHT 12-A2
PPHT 12-A2
PPHT 16-A2
PPHT 16-A2
PPHT 16-A2
PPHT 16-A2
PPHT 20-A2
PPHT 20-A2
PPHT 20-A2
PPHT 20-A2
PPHT 25-A2
PPHF 08-CE1
PPHF 10-CE1
PPHF 12-CE1
PPHF 16-CE1
PPHF 20-CE1
PPHF 25-CE1

230

10

12

16

20

25

10
12
16
20
25

03
0.5
0.8
1.0
0.5
0.8
1.0
0.5
1.0
2.0
1.0
13
2.0
3.0
1.0
1.6
3.0
4.0
2.0
0.6
0.8
1.0
13
1.6
19

5%

133
1.64
192
210
2.24
243
2.57
2.67
2.75
2.80
2.84
2.86
2.87

74
70
6.4
6.0
9.0
84
8.0
11.0
10.0
8.0
14.0
134
12.0
10.0
18.0
16.8
14.0
12.0
210
2.8
3.6
4.2
5.6
72
9.2

?

1.5%

112
1.36
1.58
173
1.84
2.00
21
2.20
2.26
2.30
233
2.35
2.35

0.3

8.0

79

76

74

9.9

9.6

94

1.9
11.4
10.1
15.4
15.1
14.1
126
194
18.7
16.6
15.0
231
6.0

6.8

74

8.8

104
124

10%

1.00
1.20
139
1.51
1.61
1.74
1.84
191
1.96
2.00
2.03
2.04
2.05

0.4

8.0
78
16
10.0
9.8
9.6
12.0
11.6
104
15.6
15.3
144
13.0
19.6
189
17.0
15.5
234
71
79
8.5
9.9
1.5
13.5

?
15% 20%
089 -
101 092
116 1.03
126 11
133 118
144 127
152 133
158 138
162 142
165 144
167 146
168 147
169 148

0.5

8.0

10.0

12.0
1.7
10.6
15.7
15.4
14.6
133
19.7
191
173
15.9
23.6

9.0
9.6

11.0
12.6
14.6

ISO

25%

0.88
0.95
1.02
1.07
115
1.21
1.25
1.28
131
132
133
133

0.6

79
18

9.9
9.8

1.8
109
15.8
15.6
14.9
13.6
19.8
19.3
17.6
16.2
239

10.7
121
13.7
15.7

30%

0.91
0.90
0.96
1.00
1.07
112
116
118
1.20
1.22
1.23
1.23

0.7

8.0
79

10.0
9.9

1.9
11.0
159
15.7
15.0
13.9
19.9
19.4
17.9
16.5
24.0

11.8
13.2
14.8
16.8

ISO
Lia

35%

0.8

8.0
8.0

10.0
10.0

12.0
1.2
16.0
15.8
15.2
141
20.0
19.6
18.1
16.8
24.2

14.2
15.8
17.8

ISO
13399

40%

0.89
0.89
0.91
0.96
1.00
1.03
1.05
1.07
1.08
1.09
1.09

]ap =+

0.9

8.0

10.0

12.0
13
16.0
15.9
15.3
14.3
20.0
19.7
183
171
243

15.3
16.9
189

45%

0.88
0.89
0.93
0.96
0.99
1.01
1.02
1.03
1.04
1.04

1.0

PVD
CVvD

50%

0.90
0.88
0.90
0.93
0.95
0.97
0.98
0.99
1.00
1.00

1.25

60 %

1.00
0.88
0.89
0.90
0.92
0.93
0.93
0.94
0.94

1.5

o
o

0% 75%

2.0

v.x1000

nxD

80%

2.5

15.9

19.9
194

90%

3.0

16.0

20.0
19.7

PMK
NSH

100 %

4.0

20.0



1.9

3.0
4.0

A E

=
E

0.310
0.346
0.379
0.438
0.490
0.548

0.177
0.196
0.214
0.219
0.268
0.310

100%

0.400
0.447
0.490
0.566
0.632
0.707

0.228
0.253
0.276
0.283
0.346
0.400

100%

10

0.566
0.632
0.693
0.800
0.894
1.000

10

0.322
0.358
0.390
0.400
0.490
0.566

-V

15

0.693
0.775
0.849
0.980
1.095
1.225

15

0.395
0.438
0.477
0.490
0.600
0.693

ISO

20

0.800
0.894
0.980
1131
1.265
1414

20

0.456
0.506
0.551
0.566
0.693
0.800

ISO
Lia

30

0.980
1.095
1.200
1.386
1.549
1.732

30

0.559
0.620
0.675
0.693
0.849
0.980

ISO
13399

40

1131
1.265
1.386
1.600
1.789
2.000

40

0.645
0.716
0.780
0.800
0.980
1131

PVD
CVD

50

1.265
1414
1.549
1.789
2.000
2.236

50

0.721
0.800
0.872
0.894
1.095
1.265

o !

60

1.386
1.549
1.697
1.960
2191
2.449

60

0.790
0.876
0.955
0.980
1.200
1.386

g 8 F

PPHT 08-A2 0.

PPHT 08-A2 8 0.5
PPHT 08-A2 0.8
PPHT 08-A2 1.0
PPHT 10-A2 0.5
PPHT 10-A2 10 0.8
PPHT 10-A2 1.0
PPHT 12-A2 0.5
PPHT 12-A2 12 1.0
PPHT 12-A2 2.0
PPHT 16-A2 1.0
PPHT 16-A2 16 13
PPHT 16-A2 2.0
PPHT 16-A2 3.0
PPHT 20-A2 1.0
PPHT 20-A2 2 1.6
PPHT 20-A2 3.0
PPHT 20-A2 4.0
PPHT 25-A2 25 2.0

max,

24
24
2.5
2.7
3.2
33
34
4.0
4.2
4.6
5.7
5.8
6.0
6.4
72
74
78
8.2
9.3

)

PPHF 08-CE1
PPHF 10-CE1
PPHF 12-CE1
PPHF 16-CE1
PPHF 20-CE1
PPHF 25-CE1

8

10
12
16
20
25

EE/

0.6
0.8
1.0
13
1.6
19

v.x1000

nxD

80

1.600
1.789
1.960
2.263
2.530
2.828

80

0.912
1.012
1103
1131
1.386
1.600

PMK
NSH

100

1.789
2.000
2291
2.530
2.828
3.162

100

1.020
1131
1.233
1.265
1.549
1.789

max ’

20
2.5
3.0
4.0
50
6.0
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A ¢« >

JC\\/

PPHT 08-A2
PPHT 08-A2
PPHT 08-A2
PPHT 08-A2
PPHT 10-A2
PPHT 10-A2
PPHT 10-A2
PPHT 12-A2
PPHT 12-A2
PPHT 12-A2
PPHT 16-A2
PPHT 16-A2
PPHT 16-A2
PPHT 16-A2
PPHT 20-A2
PPHT 20-A2
PPHT 20-A2
PPHT 20-A2
PPHT 25-A2

2

PPHT 08-A2
PPHT 08-A2
PPHT 08-A2
PPHT 08-A2
PPHT 10-A2
PPHT 10-A2
PPHT 10-A2
PPHT 12-A2
PPHT 12-A2
PPHT 12-A2
PPHT 16-A2
PPHT 16-A2
PPHT 16-A2
PPHT 16-A2
PPHT 20-A2
PPHT 20-A2
PPHT 20-A2
PPHT 20-A2
PPHT 25-A2
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10

12

16

20

25

0.5
0.8
1.0
0.5
0.8
1.0
0.5
1.0
2.0
1.0
13
2.0
3.0
1.0
1.6
3.0
4.0
2.0

RPMX
—~J
6.3
6.1
5.7
6.8
6.9
6.6
75
79
75
9.0
89
89
8.5
12.3
9.3
9.1
8.8
N4
83

‘ \J DMIN  DMAX

10

12

16

20

25

0.5
0.8
1.0
0.5
0.8
1.0
0.5
1.0
2.0
1.0
13
2.0
3.0
1.0
1.6
3.0
4.0
20

1.0
109
10.7
103
134
13.2
129
15.8
154
14.6
20.4
20.2
19.7
189
254
249
24.1
233
311

15.9
15.9
15.9
15.9
19.9
19.9
19.9
23.9
23.9
239
319
319
319
319
399
399
399
399
49.9

-V

Blgsi
onn [l

0.5
0.5
0.4
0.4
0.7
0.6
0.6
1.0
0.8
0.7
13
13
1.0
12
18
1.6
12
13
18

APMXII

1.2/m
1212
1.2/12
1.2/m
1.5/13
1.5/13
1.5/12
1.8/13
1.8/14
1.8/12
2416
2416
2417
24/M
3/19
3/19
3/20
3/15
3.7/26

ISO

g
oux i

0.5
0.5
0.4
0.4
0.7
0.6
0.6
1.0
0.8
0.7
13
13
1.0
12
18
1.6
12
13
18

ISO
Lia

JC\\/

PPHF 08-CE1
PPHF 10-CE1
PPHF 12-CE1
PPHF 16-CE1
PPHF 20-CE1
PPHF 25-CE1

ISO
13399

10
12
16
20
25

PVD
CVD

0.8
1.0
13
1.6
19

o
o

RPMX

8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0

J ‘ \J DMIN  DMAX

PPHF 08-CE1
PPHF 10-CE1
PPHF 12-CE1
PPHF 16-CE1
PPHF 20-CE1
PPHF 25-CE1

10
12
16
20
25

0.8
1.0
13
1.6
19

10.0
13.0
157
20.9
26.2
33.0

14.7
18.4
220
294
36.7
46.1

v, x1000

nxD

Bl
|
0.40
0.50
0.60
0.80
1.00
1.20

PMK
NSH

APMXII

0.4/3
0.5/4
0.6/5
0.8/6
1.0/8
1.2/9

g
oux i
040
0.50
0.60
0.80
1.00
1.20



ISO ISO ISO E— v,x1000 PMK
@ é 9 ? ? [ o B 13399 oo 03 <D NS H
P
&
PPHT 08-A2 0.3 0.52 PPHF 08-CE1 8 0.6 0.40
PPHT 08-A2 8 0.5 0.47 PPHF 10-CE1 10 0.8 0.50
PPHT 08-A2 0.8 0.39 PPHF 12-CE1 12 1.0 0.60
PPHT 08-A2 1.0 0.40 PPHF 16-CE1 16 13 0.80
PPHT 10-A2 0.5 0.69 PPHF 20-CE1 20 1.6 1.00
PPHT 10-A2 10 0.8 0.61 PPHF 25-CE1 25 1.9 1.20
PPHT 10-A2 1.0 0.62
PPHT 12-A2 0.5 0.97
PPHT 12-A2 12 1.0 0.79
PPHT 12-A2 2.0 0.68
PPHT 16-A2 1.0 1.33
PPHT 16-A2 16 13 1.26
PPHT 16-A2 2.0 1.03
PPHT 16-A2 3.0 1.15
PPHT 20-A2 1.0 1.80
PPHT 20-A2 2 1.6 1.59
PPHT 20-A2 3.0 1.21
PPHT 20-A2 4.0 1.27
PPHT 25-A2 25 2.0 1.83

08 0.6 1.0 2.6 03

10 0.8 1.2 3.2 0.4

12 1.0 1.5 3.9 04

16 13 2.0 5.2 0.6

20 1.6 2.5 6.4 0.7

25 1.9 3.0 79 0.9
Shalzo (multiplo del diametro DCX) <3.0 3.0-3.5 3.6-4.0 41-45 >4.6
Coefficiente di moltiplicazione per velocita di taglio 1.0 09 0.8 0.7 0.5
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ISO ISO ISO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? a (18 13399 CVD Q nxD NSH

. @ . @ @ 2PRAMET C

MULTISIDE XP Fresa sferica per profilatura
Fresa a testa sferica che utilizza inserti XP .. con APMX da 8 a 16 mm. Il bloccaggio laterale esclusivo consente I'uso di tre inserti . Disponibile con
codolo cilindrico e modulare filettato. Corpo trattato per una maggiore durata dell’utensile.

e MULTISIDE XP
_ _DCON MS
‘ _ _DCON MS
APMX 8.0-16.0mm A ‘ ‘
[
‘ B !
AP Wﬁ;GAMF i z @ Z
] = | i L TDZ
; I & 2 \ | .—
v ] | < ] ]
“ © | 3 | i
| | DCON MS
G I 4l 5
| | x 3 | ] x 0] x 2
'k | E : 8
3 P g PE: U PR
\ \ \
DCX DCX DCX '
0.05-0.19 @
£ > [N [~ 1 ‘
= = = = w = = = = % g §> q B dl'
Codice prodotto S § - = = & 3§ B @ max. B QA =
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
16K3R050A16-CXP16 16 200 16 50 - - - 8.00 0 -5 3 - 22600 - 0.35 G267 (0520
16K3R050A20-CXP16 16 200 20 50 - - - 8.00 0 -5 3 - 22600 - 0.50 GI267 (0520
— 20K3R050A20-CXP20 20 200 20 50 - - - 10.00 0 -5 3 - 20000 - 0.52 G268 (0521
onesa - 20K3R060A25-CXP20 20 250 25 60 - - - 10.00 0 -5 3 - 20000 - 0.92 G268 (0521
25K3R060A25-CXP25 25 250 25 60 - - - 12.50 0 -5 3 - 20000 - 0.96 G269 (0522
32K3R080A32-CXP32 32 250 32 80 - - - 16.00 0 -5 3 - 15000 - 150 GI270 (0523
16K3R060B20-CXP16 16 m 20 60 - 86.5 - 8.00 0 -5 3 - 22600 - 0.23 G267 (0520
S;Tj 20K3R070B25-CXP20 20 127 25 70 - 95.5 - 10.00 0 -5 3 - 20000 - 0.41 G268 (0521
25K3R080B25-CXP25 25 137 25 80 - 105 - 12.50 0 -5 3 - 20000 - 049 G269 (0522
16K3R035M10-CXP16 16 - 10.5 - - 35 M10  8.00 0 -5 3 - - - 0.07 G267 (0520
ﬁ 20K3R040M10-CXP20 20 - 10.5 - - 40 M10  10.00 0 -5 3 - - - 0.07 G268 (0521
25K3R045M12-CXP25 25 - 12.5 - - 45 M12 12,50 0 -5 3 - - - 0.16  GI269 (0522
3 D
N
Gl267 XP 16..
Gl268 XP 20..
G269 XP 25..
@l270 XP 32..
Y 22
i g [®) = I &
(0520 US 63009-TO9P 1.2 M3 9 Flag TO9P
(0521 US 63513-T15P 3.0 M3.5 13 Flag T15P
(0522 US 64014-T15P 3.5 M4 14 Flag T15P
0523 US 65017-T20P 5.0 M5 17 Flag T20P
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https://dormerpramet.com/p/6761723
https://dormerpramet.com/p/6761724
https://dormerpramet.com/p/6761728
https://dormerpramet.com/p/6761729
https://dormerpramet.com/p/6761732
https://dormerpramet.com/p/6761735
https://dormerpramet.com/p/6761727
https://dormerpramet.com/p/6761731
https://dormerpramet.com/p/6761734
https://dormerpramet.com/p/6761726
https://dormerpramet.com/p/6761730
https://dormerpramet.com/p/6761733

[~ ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
-— PVD
@ é ) ‘ ? ‘1‘ o} [ .I 13399 cvD OQ XD NSH
2/PRAMET
g W1 S
(mm) (mm)
16 16.000 2.00
20 20.000 2.50
25 25.000 3.17
32 32.000 4,00
Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.
Codice pl‘OdOttO : 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
g m ‘ ' FM geometria con design neutro positivo per lavorazioni leggere.
XP 16ER-FM:M8310 £ 3 - 285 027 08 P 145 024 0.8 270 027 0.8 - - - - - - ® 5 019 08
XP 20ER-FM:M8330 £ - 260 027 1.0 »m 155 024 1.0 245 027 1.0 - - - m65 019 1.0 M 50 019 1.0
XP 20ER-FM:M8345 £ - 190 027 1.0 2 110 024 1.0 - - - - - - m 45 019 1.0 - - -
XP 25ER-FM:M8310 £ - 270 027 13 2 135 024 13 255 027 13 - - - - - - |5 019 13
XP 32ER-FM:M8345 £ 2 - 180 027 1.6 P 105 024 16 - - - - - - M 45 019 16 - - -
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https://dormerpramet.com/p/6756232
https://dormerpramet.com/p/7451124
https://dormerpramet.com/p/6756180
https://dormerpramet.com/p/6756234
https://dormerpramet.com/p/6756187

ISO

I1SO

ISO o v.x1000 PMK
. -~ PVD
@ é a ? ? 1) 13399 cVD 'O’Q nxD NS H
' XP 16-FM XP 20-FM XP 25-FM XP 32-FM
' 8.0 10.0 12.5 16.0
400 i i i i
E 250 XP 16ER-FM I :
160 XP2OER-FM |
100 XP 25ER-FM
’ | [ xea2erim |
i N\
40 |-
25
16 |- \
10 |
0.63 |- \\
0.4 i i i
i L f
v s 2283822233 =
E 0.3 0.4 0.5 0.7 10 125 15 2.0 2.5 3.0 4.0 5.0 6.0 80 100 120 150
16 43 50 5.6 6.5 77 8.6 9.3 06 16 125 139 148 155 160 - - -
20 49 5.6 6.2 74 8.7 9.7 05 120 132 143 160 173 183 196 200 - -
25 54 6.3 7.0 8.2 9.8 09 M9 136 150 162 183 200 214 233 245 250 -
32 6.2 71 79 9.4 11 124 15 155 172 87 212 232 250 277 297 312 319
Area effettiva per un tagliente.
p w
16 41° 5.568 0.51
20 37° 6.314 0.52
25 37° 7901 0.65
32 37° 10.122 0.83
3 5 10 15 20 30 50 60 80 100
0.438 0.566 0.800 0.980 1131 1.386 1.600 1.789 1.960 2.263 2.530
0.490 0.632 0.894 1.095 1.265 1.549 1.789 2.000 2191 2.530 2.828
0.548 0.707 1.000 1.225 1414 1732 2.000 2.236 2.449 2.828 3.162
0.620 0.800 1131 1.386 1.600 1.960 2.263 2.530 2771 3.200 3.578
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A € > | 2

a

e

iap%

ISO ISO ISO o
PVD
o ()t 13399 VD Lo

-V

10% 25% 5.0% 75% 10% 15% 20% 25% 30% 35% 40% 45% 50% 60% 70% 75%

19.9 % 1.0% 286 184 133 112 1.00 089 - - - - - - - - - -
31.2% 2.5% 358 228 164 136 120 101 092 088 091 - - - - - - -
43.6 % 5.0% 422 268 192 158 139 116 103 095 090 088 0.89 - - - - -
52.7 % 75% 463 295 210 173 151 126 111 1.02 096 091 089 088 0.90 - - -
60.0 % 10.0 % 494 314 224 184 161 133 118 107 1.00 095 091 089 0.88 1.00 - -
71.4% 15.0% 539 342 24 200 174 144 127 115 107 101 096 093 090 0.88 093 -
80.0 % 20.0 % 570 362 257 21 184 152 133 121 112 105 1.00 096 093 089 0.88 0.89
86.6 % 25.0% 593 376 267 220 191 158 138 125 116 1.08 1.03 099 095 090 088 0.88
91.7 % 30.0% 610 387 275 226 19 162 142 128 118 111 105 101 097 092 089 0.88
95.4% 35.0% 623 395 280 230 200 165 144 131 120 113 107 102 098 093 089 0.88
98.0 % 40.0 % 631 400 284 233 203 167 146 132 122 114 108 103 099 093 090 0.89
99.5 % 45.0 % 636 403 286 235 204 168 147 133 123 115 109 104 100 094 090 0.89
100.0 % 50.0 % 638 404 287 235 205 169 148 133 123 115 109 104 100 094 090 0.89
100% 100%
Shalzo (multiplo del diametro DCX) <3.0 31-4.0 41-6.0
Coefficiente di moltiplicazione per velocita di taglio 1.0 0.9 0.7

v.x1000

nxD

80% 90%

>6.1

0.5

PMK
NSH

100 %
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n <

SPIANATURA

Codolo cilindrico

Weldon

Modulare

Fresa a manicotto

Pagina
I1SO

Forma dell'inserto

Inserti

N. di taglienti
Superfici sagomate
(fresatura a copiare)

Spianatura

Interpolazione
elicoidale

Fresatura a tuffo
progressiva

Rampa

Scanalatura
superficiale

Fresatura
di spallamento
profonda

Fresatura a tuffo

9

APMX (mm)
DC (mm)

svca2C
90°
3.0(16.0)
32-80

‘ €

. E

| =

| ~

i

=

€

E

g

s

o

"

8

€

E

2

2

]

2

1 240
N
VCGT 220530
2

|
|
4
4
4

ISO ISO

IS0 o
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ISO ISO ISO v.x1000 PMK

< > o
PVD
ﬁ ? (o] (18 13399 VD x — NS H

SVC22C @ PRAMET S

Fresa per lavorazione di materiali non ferrosi, con refrigerante interno

Fresa ad elevata produttivita per alluminio e materiali non ferrosi che utilizza inserti VCGT 22 con APMX di 16 mm. Refrigerante interno. Adatta per
fresatura di spianatura, a tuffo, spallamento, rampa e tasche. Disponibile con codolo cilindrico, modulare filettato ed a manicotto. Corpo trattato
per una maggiore durata dell'utensile.

-V

-~ - DCON MS
A
KAPR 90°
APMX 3.0(16.0) mm §
@
z
AP GAMF ] o DHUB DHUB
i T "‘T TDZ DCON MS
| B 2 =~ T Rew ol
i ””””” ES @Aﬁ) <O( Ly KWW E
3 O \ v
Y : ‘
\: w
Y o

0.03-05

h, B
?,
0.03-0.55 v v 4
= z = q o) by
=:§g=>-2:2:3100Q888¢
Codice prodotto = 3 § g 2 5 2 B £ 2 § @@y QA =
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
= 32A2R045A25-5V(22C 32 120 25 - 45 - - - - - 4 3 2 - 10400 v° 046 Gl141 (0560
owssa - 40A3R045A32-5V(22C 40 150 32 - 45 - - - - - 3 3 - 9300 v 091 G141 (0560
o 32A2R048M16-SV(22(C 32 Al 17 - - 48 29 M6 - - 1" 3 2 - - v’ 017 G141 (0560
voouss - 40A3R048M16-SV(22C 40 Al 17 - - 48 29 M6 - - 13 3 3 - - v 024 G141 (0560
50A03R-590V(C22C 50 - 22 18 - 56 40 - 10 63 4 3 3 - 8400 v 042 G141 (0563
63A04R-S90V(C22C 63 - 22 18 - 56 50 - 10 63 6 3 4 - 7400 v 0.68 Gl141 (0563
80A05R-S90V(C22C 80 - 27 20 - 56 63 - 12 7 8 3 5 - 6600 v 112 G141 (0562
o]
Gl o
G141 VCGT 220530F-FA

DF 7 ) SN %
[ W NCm‘) % E & o
(0560 US 4511-T20 5.0 M4.5 T - - FlagT20
(0562 US 4511-T20 5.0 M4.5 1 SDRT20-T - -
(0563 US4511-120 5.0 M4.5 1 SDRT20-T HS 1030C -
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https://dormerpramet.com/p/6757989
https://dormerpramet.com/p/6757990
https://dormerpramet.com/p/6757984
https://dormerpramet.com/p/6757985
https://dormerpramet.com/p/6757986
https://dormerpramet.com/p/6757987
https://dormerpramet.com/p/6757988

[~ | ISO 1ISO I1SO —— ux
n < - \ 2 ? B M ms w8 S

VCGT 22-FA JPRAMET

Q IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

2205 12.700 5.20 22.00 5.50

Codice prodotto g 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)
23° e —
“ h‘ ‘ ' FA geometria con design altamente positivo per lavorazioni da medie a pesanti.
VCGT 220515F-FA:HF7 [ 1.5 = = = = = = - - - W 255 024 04 = = = = = =
VCGT 220520F-FA:HF7 [ 2.0 = = = = = = - - - W 25 030 05 = = = = = =
VCGT 220530F-FA:HF7 [ ] 3.0 = = = = = = - - - |20 048 1.0 = = = = = =
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https://dormerpramet.com/p/6751854
https://dormerpramet.com/p/6751855
https://dormerpramet.com/p/6751856

ISO

ISO

ISO o v.x1000 PMK
é 9 1 - PVD
@ ? ? a i ) 13399 CVD OQ nxD NSH
% 5%  10%  15%  20%  25%  30%  40%  50%  60%  70%  75%  80%  90%  100%
(xv 148 1.35 127 122 119 116 i 108 105 103 1.00 1.00 1.00 1.00
220 160 1.35 1.20 110 095 085 075 0385 095 1.00 1.00 1.00 1.00
= x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
40.0 T T T T T
‘ VCGT 22-FA E o rarmrn W
16.0
. 15 2.0 3.0 100
63
¥ - - -
25
1.6
1.0
0.63
04
f
"'gg3sg83g=raz =
APMX/I
E 05 3.0 12,0 = B
‘ 32 80 12.0/87
= 0.86 031 0.05 40 8.0 12.0/87
50 6.0 104/100
63 42 7.2/100
80 31 5.3/100
P
&
SMAX SMAX
DMIN DMAX [ﬁ- ,%- E
220 64.0 42 120 9
580 80.0 77 120
780 100.0 90 120
1040 126.0 93 120
1380 160.0 97 120
um
@ P 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
32 0.620 0.800 1131 1386 1600 1.960 2263 2530 2771 3.200 3578
40 . 0693 0.894 1.265 1.549 1789 2191 2530 2828 3.008 3578 4,000
50 E@ 0775 1.000 1414 1732 2000 2449 2828 3162 3464 4000 4472
63 ‘ 0.869 1122 1587 1944 2245 2750 3175 3550 3.888 4490 5020
80 0980 1.265 1789 2191 2530 3.098 3578 4000 438 5,060 5657
RE/ = 3 5 10 15 2 30 40 50 60 80 100
3.0 o 0.268 0.346 0490 0.600 0.693 0.849 0980 1.095 1.200 1386 1549
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SCNO5C . . @

Fresa a spallamento per applicazioni su stampi e matrici, con refrigerante interno

€ >
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ISO
13399

PVD
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Fo) v,x1000
Q nxD
D/PRAMET

PMK
NSH

S

Fresa a candela per un'ampia gamma di applicazioni nell'area di finitura di stampi e matrici con APMX di 0.5 mm. Gli inserti bilaterali rettificati a
4 taglienti CNHX 05 offrono elevata precisione e risparmio. Disponibile con codolo cilindrico e modulare filettato. Corpo trattato per una maggiore
durata dell'utensile.

| -DCON Ms
A
KAPR 90°(93°)
APMX 0.5 (1.0 mm) 3
o
GAMF a
GAMP S:Z} |
” ! | <_(|
[ 1 i /t‘%/? o
@ Oz .. .TDZ
7 10 I
o _DCONMS
[ 2
A o
> r
-
e ) \i
@ @ ) )
0.02-0.07 N
& =
< w a : ‘
o = = s (=] = = o §>. q a d"
Codice prodotto = 3 § = 3 3 @ max. B eA 2=
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
12A2R020A10-SCNO5C-C 12 100 10 20 - - -15 -8 2 - 48700 v 0.08  GI330 (0601
16A3R020A14-SCNO5C-C 16 130 14 20 - - -13.5 -7.8 3 - 42200 v 0.16  GI330 (0601
20A5R020A18-SCNO5C-C 20 160 18 20 - - -12.7 -1.5 5 v 37700 v 0.31 GI330 (0601
- 12A2R020M06-SCNO5C-C 12 35 6.5 - 20 M6 -15 -8 2 - - v 0.04  GI330 (0601
16A3R025M08-SCNO5C-C 16 43 8.5 - 25 M8 -13.5 -7.8 3 - - v 0.05 GI330 (0601
20A5R030M10-SCNO5C-C 20 49 10.5 - 30 M10 -12.7 -1.5 5 v - v 0.08  GI330 (0601
5 ‘o)
AN
Gl330 (NHX0502..
¥ 2
i Od (®) = I =
(0601 US 62005-T06P 0.9 M2 49 Flag TO6P
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https://dormerpramet.com/p/7636576
https://dormerpramet.com/p/7636577
https://dormerpramet.com/p/7636578
https://dormerpramet.com/p/7636620
https://dormerpramet.com/p/7636621
https://dormerpramet.com/p/7636622

[~ ISO 1ISO I1SO —— vx
n < 9\ 2 ? B M ms w8 S

CN HX 0 5 2/PRAMET
Q IC D1 S
(mm) (mm) (mm)
0502 4.800 2.10 240

k4
® 74 f ap \7d f ap Ve f ap g f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)

w ¥
%~ ‘ — WM geometria con design Wiper per lavorazioni da semi finitura a finitura.

C(NHX 050205ER-WM:M4310 @ 0.5 350 0.0 05 = = = 335 010 05 = = = - - - m 70 010 05
C(NHX050205ER-WM:M8330 ® 0.5 310 0.10 0.5 > = = 290 0.10 0.5 = = = - - - ®m 6 010 05
(NHX050210ER-WM:M4310 ® 1.0 440 0.0 05 > = © 420 010 05 = = = - - - m 8 01 05
(NHX050210ER-WM:M8330 ® 1.0 390 010 05 = = o= 370 0.10 0S5 = = = - - - ®m 75 01 05
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https://dormerpramet.com/p/7639195
https://dormerpramet.com/p/7639196
https://dormerpramet.com/p/7639197
https://dormerpramet.com/p/7639198
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10% 15% 20%

g ISO ISO ISO
° ﬂ { ) 13399

25% 30% 40 % 50% 60 %

PMK
NSH

100 %

R GO QY 2

o
@)
O

148

0.5%

1.35 1.27 1.22

1.0% 2.0% 3.0%

119 1.16 1.1 1.08 1.05

4.0% 5.0%

6)

2.04

1.85 1.68 1.59

CNHX 05-WM

153 148

0.5

0.50

1.0

0.50

o e L T 1
= 250 i CNHX0S0210ER-WMIP] i = 250 CNHX 050210ER-WM [H]
160 [ CNHX050210ER-WM [PIWIPER | 160 CNHX 050210ER-WM [H] WIPER -
100 10.0
63 6.3
40 4.0
25 25
1.6 16
1.0 1.0 |-
063 Y 063
N
0.4 0.4
|| f f
v s 2283822233 = v 52283822233 =
’”* ’
e RPMX APMX/I
- ~J Bl
12 0.4 12 24 1/25
16 0.4 16 15 1/40
20 0.5 20 1.1 1/54

1.00
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ISO ISO I1SO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? a (18 13399 CVD Q nxD NSH

SWNO04C . . @ PRAMET S

Fresa a spallamento per applicazioni su stampi e matrici, con refrigerante interno

Fresa a candela per un'ampia gamma di applicazioni nell’area di finitura di stampi e matrici con APMX di 0.5 mm. Gli inserti bilaterali rettificati a 6
taglienti WNHX 04 offrono elevata precisione e risparmio. Disponibile con codolo cilindrico e modulare filettato. Corpo trattato per una maggiore
durata dell'utensile.

_DCON MS

KAPR 90°(93°)
APMX 0.5(2.0mm)

DIN 1835A

TDZ
» M i

DCON MS
jo————
‘ —

w
-
@@ e v d v v

DC DC

\@
APMX
&
OAL
Y
A

OA

LU

0.02-0.07

TG @ e WS e

2 w o ; :
o = = e =l = = S §>. q a ¢ ?
Codice prodotto = 3 § = 3 S @ max. B%“ eA 2=
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
16A2R020A14-SWN04C-C 16 140 14 20 - - -13.5 -8 2 - 33200 v 0.14  GI331 (0602
= 20A3R020A18-SWN04C-C 20 160 18 20 - - -12 -8 3 - 19700 4 0.27  GI331 (0602
oniessa - 25A4R020A22-SWNO4C-C 25 180 22 20 - - -11.5 -8 4 v 26600 v 045  GI331 (0602
32A6R020A25-SWN04C-C 32 200 25 20 - - -11.2 -8 6 4 23500 v 0.69  GI331 (0602
16A2R025M08-SWN04C-C 16 43 8.5 - 25 M08 -13.5 -8 2 - 33200 v 0.05 GI331 (0602
20A3R030M10-SWN04C-C 20 49 10.5 - 30 M10 -12 -8 3 - - v 0.07  GI331 (0602
25A4R033M12-SWN04C-C 25 55 125 - 33 M12 -11.5 -8 4 v - 4 0.10  GI331 (0602
32A6R040M16-SWN04C-C 32 63 17 - 40 M16 -11.2 -8 6 v - v 0.21 GI331 (0602
35A6R043M16-SWN04C-C 35 66 17 - 43 M16 -1 -8 6 v - v 022 GI331 (0602
3 )
G
GI331 WNHX0403..
dY q % T L
[ W N@ = + =
(0602 US 42507-T07P 1.2 M2.5 7 Flag TO7P
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https://dormerpramet.com/p/8238749
https://dormerpramet.com/p/7636661
https://dormerpramet.com/p/7636662
https://dormerpramet.com/p/7636663
https://dormerpramet.com/p/8238780
https://dormerpramet.com/p/7636664
https://dormerpramet.com/p/7636665
https://dormerpramet.com/p/7636666
https://dormerpramet.com/p/7636667

o~ ISO 1ISO ISO — vx
A € > | 2 2?2 B B 2 - w0 =

O PRAMET

Q IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

0403 6.200 2.60 3.38

. o m N S H
Codice pmdouo g 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

w ¥
— WM geometria con design Wiper per lavorazioni da semi finitura a finitura.
15°

WNHX 040305ER-WM:M4310 @ 0.5 290 015 1.0 = = = 275 015 1.0 - = = - - - |5 01 07
WNHX 040305ER-WM:M8330 @ 0.5 260 0.15 1.0 = = = 245 015 1.0 = = = - - - ®m 5 010 07
WNHX 040310ER-WM:M4310 @ 1.0 370 015 1.0 = = = 350 0.15 1.0 = = = - - - m70 010 07
WNHX 040310ER-WM:M8330 ® 1.0 330 015 1.0 = = = 310 015 1.0 = = = - - - m65 010 07
WNHX 040315ER-WM:M4310 @ 1.5 390 015 1.0 = = = 370 015 1.0 - = = - - - m7 010 07
WNHX 040315ER-WM:M8330 @ 15 345 015 1.0 = = = 325 015 1.0 = = = - - - B 65 01 07
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https://dormerpramet.com/p/7639270
https://dormerpramet.com/p/7639271
https://dormerpramet.com/p/7639272
https://dormerpramet.com/p/7639273
https://dormerpramet.com/p/7639274
https://dormerpramet.com/p/7639275

@ é ; ? 3 ISO ISO ISO v.x1000 PMK
L ° a i 1a 13399 nxD NSH
ae
A¢ 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 % 50 % 60 % 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 m 1.08 1.05 1.00 1.00
ae
5c 0.5% 1.0% 2.0% 3.0% 4.0% 5.0%
X.V 2.04 1.85 168 1.59 1.53 148
‘ WNHX 04-WM
' 0.5 1.0 1.5
. 0.50 0.50 0.50
, 0 , 90 T T T
= 250 " WNHX040305ER-WM (P) | = 20 WNHX 040305ER-WM (H) |
WNHX 040310ER-WM (P) WNHX 040310ER-WM (H)
160 | WNHXO4031SER-WM (P) 160 WNHX 040315ER-WM (H)
100 WNHX 040305ER-WM (P) WIPER | 100 WNHX 040305ER-WM (H) WIPER
63 WNHX 040310ER-WM (P) WIPER || 63 WNHX 040310ER-WM (H) WIPER ..
WNHX 040315ER-WM (P) WIPER WNHX 040315ER-WM (H) WIPER
40 40
25 25
16 i-_ B ‘\ 16 [
10 : \\ 10
0.63 [} Y 0.63
04 04 |-
f f
v 5228382233 = v g2 28382233 =
>
max RPMX APMX/I
y ~J Il
16 16
20 0.4 20 0.7 1.1/100
25 0.5 25 0.5 0.75/100
32 0.5 32 0.3 0.4/100
35 0.5 35 0.3 0.4/100
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é 9 ? ? a {J o 13399 E\\;[D) OQ nxD NSH




-V

ISO ISO 1ISO Fo) v,x1000 PMK
ﬁ é 9 ? (o] (18 13399 Vb o — NS H
FRESE A FISSAGGIO MECCANICO — NAVIGATORE

SPIANATURA

20° 18°
APMX (mm) 1.0 APMX (mm) 17

DCX (mm) 16-66 DCX (mm) 32-125

". |

||

Codolo cilindrico

16-35 (mm)
32,35 (mm)

DCX
DCX

Weldon
E E
£ £
o o
< <

Modulare ° &
i on
(=] (=]
£ £
g L 8

Fresa a manicotto & |
T <

1

8 5

Pagina 0 252 £ 258

I1SO . M . S H . M . S H

Forma dell'inserto @ ' @

. BNGX 10T3
Inserti ANHX 10T3 SNGX 1104
N. di taglienti 4/2 8
Spianatura <7 B B
Interpolazione 3
elicoidale / o 4
Fresatura .
di spallamento 4 [ | [ |
superficiale —
Fresatura a tuffo “* ’ B B
Fresatura a tuffo 2

y
progressiva ’/ . 4
Rampa 4/ [ | ”
Fresatura di
superfici sagomate AUAN [ | [ |
(fresatura a copiare) N
Cave poco profonde // | 4 | 4

M Uso primario  P1Uso possibile
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V%1000 PMK
nxD NSH

ISO ISO ISO
ﬁ é 9 ? ? o] (18 13399 &b

SBN10 . @ . @ @ 2 PRAMET S

Fresa ad alto avanzamento per inserti BN..10, con refrigerante interno.
Fresa ad alto avanzamento con piccoli diametri che utilizza inserti bilaterali BNGX 10 con quattro taglienti e APMX di T mm. Refrigerante interno.
Adatta per un'ampia gamma di applicazioni. Disponibile con codolo cilindrico, modulare ed a manicotto. Corpo trattato per una maggiore durata

o !

dell'utensile.
- DCONMS
i
KAPR 20°(29°) <
o)
APMX 1.0mm 3
zZ
5
/G,’ii B ”}GAMF
\‘ 15 2
\ . o _TDZ DCON MS
O| 3| wee = KWW S
5 \ [} .-
y
0 _}+1_bconwms \ o
] - \ 4
= A z .
Z Z el - ,
; gl 1B RZ0 20° (DCX < 42 mm)
vvv A A 4 \ 4 * LR v oy { il y Y ‘ 2o (bex = )
DC DC pcee | | !

™)
EoE )

DCX DCX DC
DCX
0.17-0.41

7

< = = [~} o ~ = =) oc = e s i
Codice prodotto 2 =2 3 § g 2 5 8 B 2 2 % % 2O @ N g
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () () ()
16E2R030A16-SBN10-C 16 94 100 16 - 30 - - - - 20 -12 -10 2 v' 31100 v 013 GI329 (0310
16E2R050A16-SBN10-C 6 94 150 16 - 50 - - - - 20 -12 -0 2 - 31100 v~ 0.18 GI329 0310
16E2R030A14-SBN10-C 16 94 150 14 - 30 - - - - 20 -12 -10 2 - 31100 v~ 0.18 GI329 (0310
18E2R030A16-SBN10-C 18 114 150 16 - 30 - - - - 20 -1 10 2 - 29200 v° 023 GI329 (0310
20E3R040A20-SBN10-C 20 134 130 20 - 40 - - - - 20 -10 -10 3 - 27700 v* 025 GI329 (0310
20E3R080A20-SBN10-C 20 134 160 20 - 80 - - - - 20 -10 -10 3 - 27700 v* 029 GI329 0310
20E3R040A18-SBN10-C 20 134 180 18 - 40 - - - - 20 -10 -10 3 - 27700 v~ 029 GI329 (0310
20E4R040A20-SBN10-C 20 134 130 20 - 40 - - - - 20 -10 -10 4 - 27700 v° 0.28 GI329 (0310
'3:” 25E4R050A25-SBN10-C 25 184 140 25 - 50 - - - - 20 9 -10 4 v\ 24800 V7 042 GI329 (0310
25E4R100A25-SBN10-C 25 184 180 25 - 100 - - - - 20 9 -10 4 v\ 24800 v~ 0.51 GI329 (0310
25E4R050A22-SBN10-C 25 184 220 22 - 50 - - - - 20 9 -10 4 v/ 24800 v~ 0.58 GI329 (0310
25E5R050A25-SBN10-C 25 184 140 25 - 50 - - - - 20 9 -0 5 — 24800 V' 0.42 GI329 (0310
32E5R070A32-SBN10-C 32 254 150 32 - 70 - - - - 20 -8 -10 5 v' 21900 v 073 GI329 (0310
32E6R070A32-SBN10-C 32254 150 32 - 0 - - - - 20 -8 -10 6 v' 21900 v© 076 GI329 (0310
32E5R120A32-SBN10-C 32254 200 32 - 120 - - - - 20 -8 -10 5 v/ 21900 v 0.96 GI329 (0310
35E5R050A32-SBN10-C 35 284 200 32 - 50 - - - - 20 -75 -10 5 v/ 21000 v 1.08 GI329 (0310
35E6R050A32-SBN10-C 35 284 200 32 - 50 - - - - 20 -75 -10 6 v’ 21000 v© 1.08 GI329 (0310
16E2R025M08-SBN10-C 6 94 43 85 - - 25 M8 - - 20 -12 -10 2 31100 v* 0.05 GI329 (0310
18E2R025M08-SBN10-C 18 14 43 85 - - 25 M8 - - 20 -1 -10 2 - 29200 v° 0.05 GI329 (0310
20E3R030M10-SBN10-C 20 134 49 105 - - 30 M10 - - 20 -10 -10 3 - 27700 v° 0.7 GI329 (0310
20E4R030M10-SBN10-C 20 134 49 105 - - 30 M0 - - 20 -10 -10 4 - 27700 v° 0.06 GI329 (0310
o 25E4R033M12-SBN10-C 25 184 55 125 - - 33 M12 - - 20 9 -10 4 v/ 24800 v~ 0.08 GI329 (0310
voous - 25E5R033M12-SBN10-C 25 184 55 125 - - 33 M12 - - 20 9 -10 5 — 24800 v~ 0.0 GI329 0310
28E5R035M12-SBN10-C 28 214 57 125 - - 35 M12 - - 20 -85 -10 5 v/ 23400 v 0.12 GI329 (0310
32E5R040M16-SBN10-C 32 254 63 17 - - 40 M6 - - 20 -8 -10 5 v' 21900 v© 021 GI329 (0310
32E6R040M16-SBN10-C 32 254 63 17 - - 40 M6 - - 20 -8 -10 6 v’ 21900 v© 021 GI329 0310
35E6R043M16-SBN10-C 35 284 66 17 - - 43 M6 - - 20 -75 -10 6 v’ 21000 v© 023 GI329 0310
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https://dormerpramet.com/p/7259577
https://dormerpramet.com/p/7452543
https://dormerpramet.com/p/7452542
https://dormerpramet.com/p/7452544
https://dormerpramet.com/p/7259578
https://dormerpramet.com/p/7452545
https://dormerpramet.com/p/7259579
https://dormerpramet.com/p/7455018
https://dormerpramet.com/p/7452546
https://dormerpramet.com/p/7452547
https://dormerpramet.com/p/7259720
https://dormerpramet.com/p/7253577
https://dormerpramet.com/p/7452548
https://dormerpramet.com/p/7452549
https://dormerpramet.com/p/7259721
https://dormerpramet.com/p/7452550
https://dormerpramet.com/p/7452551
https://dormerpramet.com/p/7452552
https://dormerpramet.com/p/7452553
https://dormerpramet.com/p/7259722
https://dormerpramet.com/p/7459341
https://dormerpramet.com/p/7452554
https://dormerpramet.com/p/7253578
https://dormerpramet.com/p/7452555
https://dormerpramet.com/p/7452556
https://dormerpramet.com/p/7253579
https://dormerpramet.com/p/7452557

ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
é 9 PVD
ﬁ ? ? (o] Y] 13399 cvD o nxD NSH
- g == = a o = o > q E ?
S (@] o [ (=] = = = (o)) ﬂl'
Codice prodotto = = 3 § g8 2 = B £ 2 2 3§ = (mak‘ B [
(mm) (mm) (mm) (mm)— (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () () ()
o 40E6R043M16-SBN10-C 40 334 17 - - 43 M6 - - 20 -7 -10 6 v’ 19600 v 027 GI329 0310
voouss - 40E7R043M16-SBN10-C 40 334 17 - - 43 M6 - - 20 -7 -10 7 v’ 19600 v© 0.26 GI329 (0310
40A05R-SMOBN10-C 40 334 6 141 - 40 - 84 56 20 -7 -10 5 v’ 19600 v© 023 GI329 (0312
40A07R-SMOBN10-C 40 334 16 141 - 40 - 84 56 20 -7 -0 7 v’ 19600 v 027 GI329 (0312
42A05R-SMOBN10-C 42 354 16 141 - 40 - 84 56 20 -7 -10 5 v' 19100 v© 0.23 GI329 (0312
42A07R-SMOBN10-C 42 354 16 141 - 40 - 84 56 20 -7 -0 7 v' 19100 v* 036 GI329 (0312
&4 50A07R-SMOBN10-C 50 45 22 181 - 40 - 104 63 29 -6 -7 7 v 17500 v 046 G343 (0311
50A08R-SMOBN10-C 50 45 22 181 - 40 - 104 63 29 -6 -7 8 v 17500 v 034 GI343 (0311
52A07R-SMOBN10-C 52 47 2 181 - 40 - 104 63 29 -6 -7 7 v' 17200 v© 049 GI343 (0311
52A08R-SMOBN10-C 52 47 2 181 - 40 - 104 63 29 -6 -7 8 v 17200 v' 037 GI343 (0311
66A08R-SMOBN10-C 66 61 27 21 - 50 - 124 7 29 -6 -7 8 v’ 15200 v 0.89 GI343 (0313
ch =) )
7\
G329 BNGX 10T3... ANHX 10T3..
Gl343 BNGX 10T3... -
B, N
AN o ‘®) = I 2 5
(0310 US 42507-107P 1.2 M2.5 7 Flag TO7P - - -
(0313 US 42507-T07P 1.2 M2.5 7 - D-TO7P/TO9P FG-15 HS 1230C
(0312 US 42507-107P 1.2 M2.5 7 - D-TO7P/TO9P FG-15 HS 0830C
0311 US 42507-T07P 1.2 M2.5 7 - D-T07P/TO9P FG-15 HS 1030C
2/PRAMET
Q W1 D1 L 5
(mm) (mm) (mm) (mm)
1013 5.800 2.76 9.92 3.90
ES
S

o P M N S H

: Ve f ap Ve f ap ve f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

0.15 |
o EREUIL)
M geometria con design positivo per lavorazioni ad alto avanzamento.
s

BNGX 10T308SR-M:8215 £ 4 08 M 240 0.65 07 = = = . 225 0.65 0.7 = = = - - - PB4 036 05
BNGX 10T308SR-M:M6330 £ 4 08 M 210 065 07 = = = . = = = = = = = = = = = =
BNGX 10T308SR-M:M8310 £ 08 M 250 0.65 07 = = = . 235 0.65 0.7 = = = - - - P®m 5 036 05
BNGX 10T3085R-M:M8330 £ 08 M 240 0.65 07 = = = . 225 0.65 0.7 = = = - - - » 45 036 05
BNGX 10T308SR-M:M8340 £ 4 08 M 225 065 07 = = = ! 210 0.65 0.7 = = = = = = = = =
BNGX 10T308SR-M:M8345 £ 4 08 M 180 0.65 07 = = = . = = = = = = = = = = = =
BNGX 10T308SR-M:M9325 £ 08 M 275 065 07 = = = . 260 0.65 0.7 = = = - - - B 5 036 05
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https://dormerpramet.com/p/7464854
https://dormerpramet.com/p/7464855
https://dormerpramet.com/p/7464824
https://dormerpramet.com/p/7464825
https://dormerpramet.com/p/7464826
https://dormerpramet.com/p/7464827
https://dormerpramet.com/p/8258997
https://dormerpramet.com/p/8258998
https://dormerpramet.com/p/8258999
https://dormerpramet.com/p/7259724
https://dormerpramet.com/p/8259010
https://dormerpramet.com/p/7451991
https://dormerpramet.com/p/7601335
https://dormerpramet.com/p/7451990
https://dormerpramet.com/p/7451992
https://dormerpramet.com/p/7451993
https://dormerpramet.com/p/7451994
https://dormerpramet.com/p/7451995

A ¢ >

Codice prodotto

(mm)

?

Ve

f

ap

(m/min) (mm/tooth) (mm)

?

Ve

(m/min) (mm/tooth)

M

f

IS0 ISO SO v—
{ )8 13399 CvD

Ve f ap Ve f ap

ap

(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

L5

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Ve

(m/min) (mm/tooth)

S

f

ap

(mm)

v, x1000

PMK

nxD

NSH

H

Ve f ap

(m/min) (mm/tooth)  (mm)

BNGX 10T308SR-MM:M6330

0.08 ‘
28° I . . . L
l : ' - ' MM geometria con design altamente positivo per lavorazioni ad alto avanzamento.
10°

£ 08 P 215 065 06 M 150 059 06 M - - - - - - m60 046 05 - - -
BNGX 10T308SR-MM:M8310 @ 0.8 ] 255 065 06 P 130 059 06 || - - - - - - - - - - - -
BNGX 10T308SR-MM:M8330 & 0.8 ! 245 0.65 0.6 W 145 059 0.6 . = = = - - - P 60 046 05 = = =
BNGX 10T308SR-MM:M8340 & 0.8 u 230 0.65 0.6 W 135 059 0.6 . = = = - - — W 5 046 05 = = =
BNGX10T308SR-MM:M8345 @ 03 ) 180 065 0.6 M 105 059 06 ff - - - - — — M 45 046 05 - - -
BNGX 10T308SR-MM:M9325 & 0.8 1 280 065 0.6 - - - e - - - - - - - - -
BNGX 10T308SR-MM:M9340 & 0.8 ! 250 0.65 0.6 W 150 0.59 0.6 . = = = - - - ® 60 046 05 = = =

0.09 g =

NG HIHI- ‘ . .
HM geometria con design robusto per lavorazioni ad alto avanzamento.

BNGX10T308SR-HM:8215 & 08 | - - - - - - ooes 04 - - - - - - m 50 065 04
BNGX 10T308SR-HM:M8310 & 0.8 . = = = = = = ! 250 0.65 0.4 = = = - - - | 5 065 04
BNGX10T308SR-HM:M8330 #® 08 | - - - - - - o o065 04 - - - - - - B 50 065 04
Q/PRAMET

Q w1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1013 5.800 2.76 9.72 4.70
Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.
Codice pmdouo g 74 f ap Ve f ap Ve f ap \7d f ap Ve f ap Ve f ap

(m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)

0.05
31°
2 ‘ l : l ' F geometria con design positivo per lavorazioni di finitura e semi finitura.

20 M 380 010 25 ®m 190 009 25 M - - - - - - - - - - - -
20 M 340 010 25 W 200 009 25 | - - - - - - - - - - - -

ANHX 10T320SR-F:M8310 L d
ANHX 10T320SR-F:M8330 L
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https://dormerpramet.com/p/7253609
https://dormerpramet.com/p/7474618
https://dormerpramet.com/p/7474619
https://dormerpramet.com/p/7253607
https://dormerpramet.com/p/7253608
https://dormerpramet.com/p/7253620
https://dormerpramet.com/p/7253621
https://dormerpramet.com/p/7451997
https://dormerpramet.com/p/7451996
https://dormerpramet.com/p/7451998
https://dormerpramet.com/p/7451999
https://dormerpramet.com/p/7452020

ISO ISO ISO o vx1000 PM K
é 9 1 ~ PVD
@ ? ? o] 1) 13399 VD 'OQ 7xD NSH
ae
Sox 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50% 60 % 70% 5% 80% 90 % 100 %
X.V 148 135 1.27 1.22 119 116 1.1 1.08 1.05 103 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 135 1.20 110 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
-f 0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 065 065 067 0.68 0n 0.72 0.74 0.79 1.00
=X
' BNGX 10-M BNGX 10-MM BNGX 10-HM ' ANHX 10-F
. 0.8 0.8 0.8 . 2.0
¥ - : : H  ow
y 0 [ y Lo 00 R
= 250 ‘BNGX‘ |v|Jvuan“M[P]‘ } = 250 FNGX?OTSQSSR-MM[M] 1 = 250 BNGX 10T308SR-HM [H] |
16.0 ‘BNG)‘( |vlJ‘uu.nl"M [I(]‘ I il 16.0 BNGX 10T308SR-MM [S] | 16.0
10.0 BNGX10T308SR-M[H] | 100 10.0
6.3 63 6.3
40 40 40
25 25 25
16 1.6 16
10 1.0 1.0
0.63 0.63 0.63
04 04 04
f f ‘ f
© 52258382233 & v 522583382233 & 0 52258382233 &
400 i i i i i
E 250 | ANHX10T320SR-F I il
16.0
10.0
6.3
40
25 \
16
10
0.63
04
f
© 52258382233 =
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6 ; ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
PVD
ﬁ ? ? o] Y] 13399 cvD o nxD NSH
BNGX 10 (HFC)
" a
ﬁ 0.00 030 040 0.50 0.60 0.70 0.80 0.90 1.00
16 9.40 12.85 1336 13.80 14.20 14.56 14.88 1519 1547
18 1140 1485 1536 15.80 16.20 16.56 16.88 1719 1747
20 1340 16.85 17.36 17.80 18.20 18.56 18.88 1919 1947
% 1840 21.85 2236 2280 23.20 23.56 2388 2419 2447
) L 25.40 28.85 2936 29.80 3020 30.56 3088 3119 3147
3 28.40 31.85 3236 32.80 33.20 33.56 33.88 3419 3447
4 : 33.40 36.85 3736 37.80 3820 38.56 38.88 3919 3947
) 35.40 38.85 3936 39.80 4020 4056 40.88 4179 na
50 898 46.09 46.45 46.82 4718 4754 4790 4826 4856
52 45.98 48.09 48.45 488 4918 49.54 49.90 5026 50.56
66 59.98 62.09 62.45 62.82 6318 63.54 63.90 6426 64.56
a
ﬁ 0.00 0.30 0.40 0.50 0.60 0.70 0.80 0.90 1.00
- 130 110 0.90 0.80 072 068 0.65 0.50
=
BNGX 10 BNGX 10 (HFC) . BNGX 10 (HFC) ANHX 10
R f a 2% RPMX APMX/I RPMX APMX/I
max 0.3 0.6 1.0 ﬁ E ﬁ E
16 35 012 e 16 38 1017 16° 265/100
18 35 012 e, 110 060 030 18 38 1017 13° 215/100
20 40 0.15 20 38 1017 1° 1.80/100
25 40 015 25 26 1124 08° 1.25/100
E}) 40 017 E}) 18 133 0.5° 0.75/100
35 40 017 35 16 1137 0.5° 0.75/100
40 40 017 40 13 1/46 04° 0.55/100
2 40 017 2 13 1/46 04° 0.55/100
50 45 030 50 04 0.55/100 - -
52 45 030 52 0.4 0.55/100 - -
66 45 030 66 03 0.4/100 - -
P
&
BNGX 10 (HFC) BNGX 10 (HFC)
o a o
4 B v on S g
16 04 015 16 24 318 05 05
18 07 015 18 254 35.8 05 05
20 07 015 20 294 398 05 05
25 07 015 25 394 498 05 05
3 07 0.2 3 53.4 6.8 05 05
35 07 02 35 59.4 69.8 05 05
40 07 0.2 40 69.4 79.8 05 05
2 07 0.2 2 73.4 8.8 05 05
50 03 02 50 89.6 99.6 05 05
52 03 02 52 936 1036 05 05
66 03 02 66 1216 1316 05 05
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6 ; ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
PVD
ﬁ ? (o] (18 13399 cvD o] rxD NS H
L 3 5 10 15 2 30 40 50 60 80 100
~ 1l
16 0438 056 0800 0980 1131 138 1600 1789 1960 2263 2530
18 0465 0600 0849 1039 1200 1470 1697 1897 2058 2400 2683
2 0490 062 8% 1095 1265 1549 178 2000 2191 2530 288
2 [@FE 0548 0707 1000 1225 4% 1732 2000 2236 2449 288 3162
3 2 060 0800 1131 138 1600 190 2263 250 2771 3200 3578
35 0648 083 108 1449 163 2049 236 2646 2898 3341 378
40 0693 089 1265 1549 178 2191 250 288 3098 3578 4000
2 0710 097 129 1587 1833 245 259 2898 3175 3666 4099
ANHX 10
RE/ i 3 5 10 15 2 30 40 50 60 80 100
20 @E 0219 0283 0400 0490 0566  069% 0800  08% 0980  1B1 1265
R T maxa /DCX
BNGX 107308 160 044 ANHX 107320 0.05
#
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ISO ISO ISO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? a (18 13399 CVD Q nxD NSH

SSN11 . @ . @ @ 2 PRAMET S

Fresa ad alto avanzamento per inserti SN.. 11 con refrigerante interno .

Fresa ad alto avanzamento con diametri maggiori che utilizza inserti bilaterali SNGX 11 con otto taglienti e con APMX di 1.7 mm. Refrigerante
interno. Adatta per una vasta gamma di applicazioni. Disponibile con attacco cilindrico, modulare ed a manicotto. Corpo trattato per una maggiore
durata dell'utensile.

_ DCONMS,__
KAPR 18° 2
APMX 1.7mm z
| o
GAMP GAMF
\‘ } e
| - 3 1z
N L ix [ © - DCON MS
.
05 o g
1 = X
/ / 72 DCON MS Y
= 2
g i
| % | = - e %
vy D | ‘ ‘ )X
v )\ Y )X 1 ;
! !

0.20-0.46

v, | |
@ DCX DCX ?D&J

0.20-0.46
sz —n = [~} o ~ = =) = = s i
Codice prodotto 2 =2 3 § g = = B £ £ % % N@@‘“ @ N g i@
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
32E3R070A32-SSN11-C 3 183 150 32 - 70 - - - - -115 -10 3 - 1750 v 069 G339 (0314 -
32E3R120A32-SSN11-C 32 183 200 32 - 120 - - - - 115 -0 3 - 1750 v 089 G339 (0314 -
35E3R050A32-SSN11-C 35 212 200 32 - 50 - - - — -1 -0 3 - 16800 v 108 G339 (0314 -
32E3R040M16-SSN11-C 32 183 63 17 - - 40 M6 - - -115 -10 3 - 1750 v 019 G339 (0314 -
B3O 35E3R04M16-SSNT1-C 35 212 63 17 - - 4 M6 - - 11 -0 3 - 16800 v 019 G339 (0314 -
40E4RO43M16-SSN11-C 40 262 66 17 - — 4 M6 - - -105 -10 4 v 15700 v 026 G339 0314 -
40A04R-SMOSN11-C 0 262 - 16 124 - 4 - 84 56 -105 -10 4 v 15700 v 019 G339 (0316 -
42A04R-SMOSN11-C 9 282 - 16 141 - 4 - 84 56 -105 -10 4 v 15300 v 021 G339 0318 -
50A05R-SMOSN11-C 50 361 - 2 181 - 4 - 104 63 -10 -10 5 v 14000 v 031 G339 (0320 -
50A06R-SMOSN11-C 50 361 - 2 181 - 4 - 104 63 -10 -10 6 v 14000 v 043 G339 (0320 -
52A05R-SMOSN11-C 5 381 - 2 181 - 40 - 104 63 -10 -10 5 v 13800 v 047 G339 (0320 -
52A06R-SMOSN11-C 52 381 - 2 181 - 40 - 104 63 -10 -10 6 v 13800 v 046 G339 (0320 -
63A06R-SMOSN11-C 63 491 - 2 181 - 40 - 104 63 -0 -10 6 v 1250 v 046 G339 0320 -
&% 63008R-SMOSN11-C 63 491 - 2 181 - 40 - 104 63 -10 -10 8§ v 1250 v 060 G339 0320 -
" 66A06R-SMOSN11-C 6 521 - 27 181 - 50 - 124 7 -0 -10 6 v 1200 v 088 G339 (032 -
66A08R-SMOSN11-C 6 51 - 27 181 - 50 - 124 7 -0 -10 8§ v 12200 v 088 G339 0322 -
80A07R-SMOSN11-C 80 661 - 27 381 - 50 - 124 7 -0 -10 7 v 11100 v 095 G339 €0324 AC00T
80A09R-SMOSN11-C 80 661 - 27 381 - 5 - 124 7 -0 -10 9 v 11100 v 103 G339 (0324 AC00T
100A08R-SMOSN11-C 00 8.1 - 32 41 - 50 - 144 8§ -0 -10 8 v 9900 v 183 G339 (0324 ACO02
115A08R-SMOSN11-C 15 1011 - 32 451 - 5 - 144 8 -0 -10 8 v 9200 v 230 G339 (0324 ACO02
125A08R-SMOSN11-C 125 1111 - 40 51 - 6 - 164 9 -10 -10 8 v 800 v 334 GI339 (0324 AC003

R (©]

GI339 SNGX 1104..
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https://dormerpramet.com/p/7799390
https://dormerpramet.com/p/7799391
https://dormerpramet.com/p/7799393
https://dormerpramet.com/p/7799394
https://dormerpramet.com/p/7799395
https://dormerpramet.com/p/7799396
https://dormerpramet.com/p/7799318
https://dormerpramet.com/p/7799319
https://dormerpramet.com/p/7799340
https://dormerpramet.com/p/7799341
https://dormerpramet.com/p/7799342
https://dormerpramet.com/p/7799343
https://dormerpramet.com/p/7799344
https://dormerpramet.com/p/7799345
https://dormerpramet.com/p/7799346
https://dormerpramet.com/p/7799347
https://dormerpramet.com/p/7799348
https://dormerpramet.com/p/7799349
https://dormerpramet.com/p/7799350
https://dormerpramet.com/p/7799351
https://dormerpramet.com/p/7799352

R < - : g 0 S W g = o
¢ ® B [0 ~ » x

~J
-J

(0314 US 44012-T15P 35 M4 12 - - FlagT15P -
(0316 US 44012-T15P 3.5 M4 12 D-TO8P/T15P FG-15 - HCS 0840C
(0318 US 44012-T15P 3.5 M4 12 D-TO8P/T15P FG-15 - HS 90835
(0320 US 44012-T15P 35 M4 12 D-TO8P/T15P FG-15 - HS 1030C
(0322 US 44012-T15P 3.5 M4 12 D-TO8P/T15P FG-15 - HS 1230C
(0324 US 44012-T15P 3.5 M4 12 D-TO8P/T15P FG-15 - -
2 ® ~

AC001 KS 1230 K.FMH27

AC002 KS 1635 K.FMH32

AC003 KS 2040 K.FMH40

SNGX 11 2 PRAMET

(mm) (mm) (mm)

1104 10.600 4.56 4.76

D1

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

o M N S H
Codice pmdouo : 74 f ap Ve f ap Ve f ap e f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)

SNGX 1104165R-M:8215 £ 16 M0 060 10 - - - M5 060 10 - - - - - - - - -
SNGX 1104165R-M:M8310 & 1.6 W25 060 10 - - - M260 060 10 - - - - = = - - -
SNGX110416SR-M:M8330 % 16 M 260 060 10 - - - M 245 060 10 - - - = -
SNGX110416SR-M:M8340 % 16 M 245 060 10 - - - P 230 060 10 - - - - - - - - -
SNGX110416SR-M:M9325 & 16 M 305 060 10 - - — 285 060 10 - - - - = - - = -
SNGX1104165R-M:M9340 ® 16 M 270 060 10 - - - | - - - - - - - - - - - -
0.1
l H' == ' MM geometria con tagliente altamente positivo per lavorazioni ad alto avanzamento.
SNGX110416SR-MM:M6330 # 16 M 175 060 10 m 125 054 10 M - - - - - - m55 04 08 - - -
SNGX110416SR-MM:M8340 # 16 M 190 060 10 M 110 054 10 [ - - - - - - m 45 04 08 - - -
SNGX110416SR-MM:M8345 ®# 16 M 150 060 10 M 9 054 10 [ - - - - - - W35 0408 - - -
SNGX110416SR-MM:M9340 & 16 M 210 060 10 W 125 054 10 || - - - - - - m5 04 08 - - -

= ) ) -
H ' HM geometria dal tagliente robusto per lavorazioni ad alto avanzamento.

SNGX 110416SR-HM:8215 L. 1.6 . 230 1.00 1.0 > = = . 215 1.00 1.0 = = = - - - W 4 070 07
SNGX 110416SR-HM:M8310 & 1.6 . 240 1.00 1.0 = = = . 225 1.00 1.0 = = = - - — W 4 070 07
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https://dormerpramet.com/p/7799778
https://dormerpramet.com/p/7799777
https://dormerpramet.com/p/7799779
https://dormerpramet.com/p/7799790
https://dormerpramet.com/p/7799791
https://dormerpramet.com/p/7799792
https://dormerpramet.com/p/7799794
https://dormerpramet.com/p/7799795
https://dormerpramet.com/p/7799796
https://dormerpramet.com/p/7799797
https://dormerpramet.com/p/8174569
https://dormerpramet.com/p/8174564

ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
@ é 9 ? ? a {J o 13399 E\\;[D) OQ nxD NSH

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

o & m N S H
Codice pmdouo g Ve f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)

I . . L
H - ' HM geometria dal tagliente robusto per lavorazioni ad alto avanzamento.

SNGX 110416SR-HM:M8330 ® 1.6 . 235 100 1.0 = = = . 220 1.00 1.0 = = = - - - /45 070 07
SNGX110416SR-HM:M9325 ® 1.6 . 260 1.00 1.0 > o = . 245 100 1.0 = = = - - - ®m 5 07 07
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ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
é 9 PVD
ﬁ ? ? a (28 13399 CcVD Q nxD NSH
a;CX 5%  10%  15%  20%  25%  30%  40%  50%  60%  70%  75%  80%  90%  100%
@ 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 m 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
@ 0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
‘) g SNGX11-M SNGX 11- MM SNGX11-HM
RE/ 16 16 16
g : : :
a0, 400 T T a0, 400 T T a0, 400 T
ﬁ 250 ‘SNGXHM‘MSR-‘M[P]‘ } | ﬁ 250 ‘SNGX“HMI‘GSR-N‘IM[PI‘ } | ﬁ 250 ‘SNGX‘HMI‘GSR-I‘IM[P]‘ I
16.0 | SNGX1104165R-M [K] I g 16.0 ‘SNGX‘IHI-"‘UJ"'M‘M[M‘] | 16.0 ‘SNGX‘HM‘I‘GSR-I‘IM[K]‘ }
10.0 10.0 SNGX 110416SR-MM [S] 10.0 SNGX 110416SR-HM [H] -
63 6.3 63
40 4.0 4.0
25 25 25
1.6 1.6 16
1.0 1.0 1.0
0.63 0.63 0.63
0.4 0.4 -l 04
f i f f
0 g 229382233 = . s 2249382233 = . g 228382283 =
HFC
g a
ﬁ 0.00 0.20 0.40 0.60 0.80 1.00 1.10 1.20 1.30 1.40 1.50 1.60 1.70
32 18.30 19.53 20.76 21.99 23.22 24.46 25.07 25.69 26.30 26.92 27.53 28.15 28.76
35 21.20 2243 23.66 24.89 26.12 27.36 2797 28.59 29.20 29.82 30.43 31.05 31.66
40 26.20 2743 28.66 29.89 3112 32.36 32.97 33.59 34.20 34.82 3543 36.05 36.66
42 28.20 29.43 30.66 31.89 33.12 34.36 34.97 35.59 36.20 36.82 3743 38.05 38.66
50 36.10 37.33 38.56 39.79 41.02 42.26 42.87 43.49 4410 44,72 4533 4595 46.56
52 38.10 39.33 40.56 41.79 43.02 44.26 4487 45.49 46.10 46.72 4733 47.95 48.56
63 w_A 49.10 50.33 51.56 52.79 54.02 55.26 55.87 56.49 5710 57.72 58.33 58.95 59.56
66 52.10 53.33 54.56 55.79 57.02 58.26 58.87 59.49 60.10 60.72 61.33 61.95 62.56
80 66.10 67.33 68.56 69.79 71.02 72.26 72.87 73.49 74.10 74.72 75.33 75.95 76.56
100 86.10 87.33 88.56 89.79 91.02 92.26 92.87 93.49 94.10 94.72 95.33 95.95 96.56
115 101.10 102.33 103.56 104.79 106.02 107.26 107.87 108.49 109.10 109.72 110.33 110.95 111.56
125 111.10 112.33 113.56 114.79 116.02 117.26 117.87 118.49 119.10 119.72 120.33 120.95 121.56
a
A - 0.20 0.40 0.60 0.80 1.00 1.10 1.20 1.30 1.40 1.50 1.60 1.70
- 1.37 0.98 0.81 0.71 0.64 0.62 0.59 0.58 0.56 0.54 0.53 0.52
=>f
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@ é 9 ? 3 ISO ISO ISO T o v.x1000 PMK
: (o] L1e 13399 VD o D NSH
! 2
y z
SNGX SNGX (HFC) SNGX (HFC)
fro @ RPMX APMX/ % £
32 5.0 0.25 32 0.8 1.4/100 32 0.2 0.3
35 5.0 0.25 35 0.8 1.4/100 35 0.2 0.3
40 5.2 0.30 40 0.7 1.2/100 40 0.2 0.3
42 5.2 0.30 42 0.7 1.2/100 42 0.2 0.3
50 53 0.30 50 0.5 0.9/100 50 0.3 0.4
52 53 0.30 52 0.5 0.9/100 52 0.3 04
63 5.4 0.30 63 0.4 0.7/100 63 0.3 0.4
66 5.4 0.30 66 04 0.7/100 66 0.3 0.4
80 5.5 0.35 80 0.3 0.5/100 80 0.3 0.4
100 5.5 0.35 100 0.2 0.3/100 100 0.3 04
115 5.5 0.35 115 0.2 0.3/100 115 0.3 0.4
125 5.5 0.35 125 0.2 0.3/100 125 0.3 0.4
_— um
- 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
32 0.620 0.800 1131 1.386 1.600 1.960 2.263 2.530 2.771 3.200 3.578
35 0.648 0.837 1.183 1.449 1.673 2.049 2.366 2.646 2.898 3.347 3.742
40 0.693 0.894 1.265 1.549 1.789 2191 2.530 2.828 3.098 3.578 4.000
42 0.710 0.917 1.296 1.587 1.833 2.245 2.592 2.898 3.175 3.666 4,099
50 0.775 1.000 1414 1.732 2.000 2449 2.828 3.162 3.464 4.000 4472
52 @FE 0.790 1.020 1.442 1.766 2.040 2498 2.884 3.225 3.533 4,079 4561
63 =z 0.869 1122 1.587 1.944 2.245 2.750 3.175 3.550 3.888 4490 5.020
66 0.890 1.149 1.625 1.990 2.298 2.814 3.250 3.633 3.980 4.596 5.138
80 0.980 1.265 1.789 2191 2.530 3.098 3.578 4.000 4.382 5.060 5.657
100 1.095 1414 2.000 2449 2.828 3.464 4.000 4472 4,899 5.657 6.325
115 1175 1.517 2.145 2.627 3.033 3.715 4.290 4.796 5.254 6.066 6.782
125 1.225 1.581 2.236 2.739 3.162 3.873 4472 5.000 5477 6.325 7.071
SNGX
Al 0.2 0.5 10 17
X 1.20 1.00 0.50 0.25
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-V

ISO

SNGX (HFQ)

[SMAX [SMAX

DMIN DMAX &- %-
32 480 638 07 14
35 540 69.8 08 15
40 64.0 798 09 15
I7) 68.0 83.8 10 16
50 84.0 99.8 09 14
52 88.0 103.8 10 14
63 109.0 1258 10 14
66 1150 1318 1 14
80 143.0 159.8 10 13
100 183.0 199.8 09 1
115 2130 2298 1 13
125 2330 2498 12 14

ISO
(18

i

ISO

e

13399

CvD

ol v.x1000 PMK
OQ roxD NSH
SNGX R T
SNGX 110416 46 0.92
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SPIANATURA

Codolo cilindrico

Weldon

Modulare

Fresa a manicotto

Pagina
I1SO

Forma dell'inserto

Inserti

N. di taglienti

Spianatura

Interpolazione
elicoidale

Fresatura
di spallamento
superficiale

Fresatura a tuffo

Fresatura a tuffo
progressiva

Rampa
Fresatura di
superfici sagomate

(fresatura a copiare)

Cave poco profonde

9

qly

Ny

IEAICYICS

&/

N

ISO

SS012 SPD09
12° 19°
APMX (mm) 19 APMX (mm) 2.0
DCX (mm) 35-125 DCX (mm) 32-140

£ H
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- o~

- v

| VRS g
E
B =
T -— 8
s
Mo
n
Q

E H

g .S

N | ]

o~

s S

8 S

266 3 270
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SOHT 1205

@

PD..0905

ISO
Lia

SZD07

APMX (mm)

DCX (mm)

p

£ 276

ZDCW 0703

1.0
16-25

16-25 (mm)

DCX =

H

ISO

13399

PVD
CVD

SZDO09
APMX (mm) 1.0
DCX (mm) 25-63

[

£ 280

IDCW 09T3

25,32 (mm)

DCX =

40-63 (mm)  DCX=25,32 (mm)

DCX =

v.x1000

e
Q nxD

SZD12

APMX (mm) 1.6
DCX (mm) 32-80

€
£
S
o
on
n
>
a
=
£
=
2
n
>
a
H
ZDEW 1204
4
|
4
4
4
4
4
4
M Uso primario

PMK
NSH

FRESE A FISSAGGIO MECCANICO — NAVIGATORE

P1Uso possibile
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ISO ISO I1SO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? u (18 13399 CVD Q nxD NSH

LT S

VER SO12 Fresatura ad alto avanzamento con Kapr di 12°con refrigerante interno

Fresa ad alto avanzamento molto versatile con Kapr di 12° che utilizza inserti positivi di tipo SO... 12 con APMX di 1.9 mm. Adatta ad un'ampia
gamma di applicazioni nella maggior parte dei materiali da lavorare . Disponibili in versione cilindrica, modulare ed a manicotto , con passo dei
denti differenziato. Fori per il passaggio del refrigerante interno e corpo trattato per una maggiore durata dell’utensile.

DCON MS
KAPR 12° <
&
APMX 1.9mm @
z
A [m]
GAMF
GAMP
DCON MS
C é
/ . 5 7oz
I 2\ &
‘ < \
A

OAL

LU

g
L

0.09-0.93

0.09-0.93
g o0 ; == [~ I
> — ~ = % LN
Codice prodotto 2 =2 3 § g = = B s E % % 3@‘“ @ N g i%
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
35E3R050A32-55012-C 35 173 200 32 - 50 - - - - -5 5 3 - 15700 v* 1.07 GI350 SQ501 -
35E3R120A32-5S012-C 35 173 200 32 - 120 - - - - -5 5 3 - 15700 v~ 0.95 GI350 SQ501 -
40E4R120A32-55012-C 40 223 200 32 - 120 - - - - -5 5 4 - 14700 v°  1.00 GI350 SQ501 -
e 35E3R040M16-5S012-C 35 173 63 17 - - 40 M6 - - -5 5 3 - 15700 v* 0.5 GI350 SQ501 -
voouss - A40E4R043M16-SS012-C 40 223 66 17 - - 43 M6 - - -5 5 4 - 14700 v 0.18 GI350 SQ501 -
42A04R-SM0S012-C 42 243 - 6 124 - 40 - 84 56 -5 5 4 - 14300 v* 0.16 GI350 SQ502 -
50A05R-SM0S012-C 50 323 - 2 181 - 4 - 104 63 -5 5 5 v' 13100 v 023 GI350 SQ503 -
52A05R-SM0S012-C 52 343 - 22 181 - 4 - 104 63 -5 5 5 v/ 12800 v 035 GI350 SQ503 -
k2 63A06R-SM0S012-C 63 453 - 27 221 - 50 - 124 7 -5 5 6 v' 11700 v 048 GI350 SQ504 —
5245 66A06R-SM0S012-C 66 483 - 27 221 - 50 - 14 7 -5 5 6 v’ 11400 v* 051 GI350 SQ504 -
80A07R-SM0S012-C 80 623 - 27 221 - 50 - 124 7 -5 5 7 v’ 10400 v 076 GI350 SQ504 -
100A08R-SM0S012-C 100 823 - 32 451 - 50 - 144 8 -5 5 8 v' 9300 v 132 GI350 SQ505 AC002
125A10R-SM0S012-C 125 1073 - 40 561 - 63 - 164 9 -5 5 10 v 8300 v 246 GI350 SQ505 AC003

R 2]

GI350 SOHT 1205..

4 ¢ ® 8 K »

50501 US 4011-T15P 35 M4 10.6 FLAGT15P - -
5Q502 US 4011-T15P 35 M4 10.6 - SDRT15P-T HCS 0840C
SQ503 US 4011-T15P 35 M4 10.6 - SDRT15P-T HS 1030C
SQ504 US 4011-T15P 35 M4 10.6 - SDRT15P-T HS 1230C
5Q505 US 4011-T15P 35 M4 10.6 - SDRT15P-T -
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A ¢ >

-V

ISO 1ISO 1ISO — o v.x1000 PMK
1 - PVD
1) 13399 VD OQ XD NSH

2 ¥ o
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40

D PRAMET

SOHT 12
Q IC D1 S
(mm) (mm) (mm)
1205 12.700 4.50 5.15

C
e

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

_ o i M N s H
Codice prOdOtto : Ve f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.20 ;
Tz o EUTHRILD o o - |
2 M é versatile per unampia gamma di condizioni di lavoro. Progettata con spoglia positiva, T-land medio e
]%sﬂ % - arrotondamento del tagliente per una fresatura HFC regolare. La prima scelta per acciai, ghise e acciai temprati.
SOHT 120514SR-M:8215 8 14 . 215 1.00 1.0 P 125 090 1.0 . 200 1.00 1.0 - - - w5 070 08 WM 40 068 08
SOHT 120514SR-M:M8310 ® 14 . 225 1.00 1.0 P 110 090 1.0 . 210 1.00 1.0 - - - - - - MW 45 068 08
SOHT 120514SR-M:M8330 ® 14 . 220 1.00 1.0 2 130 090 1.0 . 205 1.00 1.0 - - - »m 5 070 08 ® 40 068 08
SOHT 120514SR-M:M8340 & 14 . 205 1.00 1.0 P 120 090 1.0 u 190 1.00 1.0 - - - ®m 5 07 08 - - -
SOHT 120514SR-M:M9325 8 14 . 245 100 1.0 - - - . 230 1.00 1.0 - - - - - - ® 45 068 08
SOHT 120514SR-M:M9340 ® 14 . 215 1.00 1.0 P 125 090 1.0 . - - - - - - »m 5 07 08 - - -
T
+I IHI i MM geometria & affilata ed adatta ad applicazioni con elevate sporgenze o con pezzi e pareti sottili .
Progettata con spoglia positiva, T-land stretto e arrotondamento del tagliente per una fresatura HFC affidabile.
' La prima scelta per acciai inossidabili e superleghe.
SOHT 120514SR-MM:M6330 & 14 . 190 1.00 1.0 B 135 090 1.0 . - - - - - - W 5 070 08 - - -
SOHT 120514SR-MM:M8340 ® 14 . 205 1.00 1.0 W 120 090 1.0 . - - - - - - ® 5 07 08 - - -
SOHT 120514SR-MM:M8345 ® 14 . 165 1.00 1.0 W 95 090 1.0 . - - - - - - MW 40 070 08 - - -
SOHT120514SR-MM:M9325 # 14 M 245 100 10 - - - | - - - - - - - - - - - -
SOHT120514SR-MM:M9340 # 14 M 215 100 10 W 125 0% 10 || - - - - - - ®m 5% 070 08 - - -
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ISO

ISO o v.x1000 PMK
é 9 PVD
ﬁ ? ? Y] 13399 CVD Q nxD NSH
aeDCX 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 % 50 % 60 % 70% 75% 80 % 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 111 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
@ 0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
‘) g SOHT 12-M SOHT 12-MM
RE/ 14 14
B
\DS‘/ 200 2.00
ap ‘ 40.0 T T T T T ap ‘ 40.0 T T T T T
ﬁ 250 ‘SDII'I"1205"I4SR-M[P]‘ } I ﬁ 250 ;0HT]ZOS!4SR-MM[P] } I
16.0 ‘SOII'I"1205‘14SR-‘M[K]‘ I g 16.0 ‘SOHT‘1205‘I‘4$R-MM[M‘] |
10.0 SOHT 120514SR-M [H] 10.0 SOHT 120514SR-MM [S]
63 6.3
40 40
25 25
1.6 1.6
1.0 1.0
0.63 0.63
04 04
f - f
© 52258382233 & vog = T g=2233 &
HFC
g a
ﬁ 0.00 0.20 0.40 0.60 0.80 1.00 1.20 1.40 1.50 1.60 1.70 1.80 1.90
35 17.3 19.2 211 229 24.8 26.7 28.6 30.5 314 324 33.1 33.5 339
40 22.3 24.2 26.1 279 29.8 317 33.6 355 36.4 374 38.1 38.5 38.9
42 24.3 26.2 28.1 29.9 31.8 33.7 35.6 37.5 384 394 40.1 40.5 40.9
50 32.3 34.2 36.1 379 39.8 4.7 43.6 45.5 46.4 474 48.1 48.5 489
52 34.3 36.2 38.1 39.9 41.8 43.7 45.6 475 484 494 50.1 50.5 50.9
63 w4 453 47.2 491 50.9 52.8 54.7 56.6 58.5 594 60.4 61.1 61.5 61.9
66 483 50.2 521 539 55.8 57.7 59.6 61.5 62.4 63.4 64.1 64.5 64.9
80 62.3 64.2 66.1 67.9 69.8 71.7 73.6 75.5 76.4 774 78.1 78.5 78.9
100 82.3 84.2 86.1 87.9 89.8 91.7 93.6 95.5 96.4 974 98.1 98.5 98.9
125 107.3 109.2 111.1 112.9 114.8 116.7 118.6 120.5 1214 1224 123.1 123.5 123.9
a
A 0.00 0.20 0.40 0.60 0.80 1.00 1.20 1.40 1.50 1.60 1.70 1.80 1.90
.y - 2.20 2.00 1.80 1.60 1.40 1.20 1.10 1.00 0.90 0.80 0.70 0.60
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ISO ISO ISO v.x1000 PMK
ﬁ < > ? ? o i 3309 avb 5 o N'S H
! 2
y z
£ RPMX APMX/I % foo
35 10.0 0.10 35 9.6 1.9/11 35 16 017
40 10.0 0.10 40 6.9 1.9/16 40 16 017
I'y) 10.0 012 I'y) 6.1 1.9/18 I'y) 16 015
50 10.0 0.12 50 43 1.9/25 50 16 0.10
52 10.0 0.12 52 40 19/27 52 16 0.10
63 10.0 0.15 63 26 1.9/41 63 16 0.05
66 10.0 015 66 25 1.9/44 66 16 0.05
80 10.0 0.20 80 19 1.9/59 80 16 0.05
100 10.0 0.20 100 14 1.9/79 100 16 0.05
125 10.0 0.20 125 1.0 1.9/105 125 16 0.05
. 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
35 0.648 0.837 1183 1.449 1.673 2.049 2366 2.646 2.898 3.347 3.742
40 0.693 0.894 1.265 1.549 1.789 2191 2.530 2.828 3.098 3.578 4.000
Iy} 0.710 0917 1.296 1.587 1.833 2.245 2592 2.898 3.175 3.666 4.099
50 0.775 1.000 1414 1732 2.000 2449 2.828 3.162 3464 4.000 4472
52 E@FE 0.790 1.020 1442 1.766 2.040 2498 2.884 3.225 3.533 4079 4561
63 t 0.869 1122 1.587 1.944 2.245 2750 3175 3.550 3.888 4490 5.020
66 0.890 1.149 1,625 1.990 2.298 2.814 3.250 3633 3.980 4,596 5138
80 0.980 1.265 1.789 2191 2.530 3.098 3.578 4.000 4382 5.060 5.657
100 1.095 1414 2.000 2449 2.828 3464 4.000 4472 4.899 5.657 6325
125 1.225 1.581 2236 2739 3.162 3.873 4472 5.000 5477 6325 7.071
a)
0.2 0.6 1.0 15 1.9
X 20 16 1.2 0.8 05
SMAX SMAX
DMIN DMAX ﬁ- ;Mg-
46.0 69.8 19 19
56.0 79.8 19 19
60.0 83.8 19 19
76.0 99.8 19 19 SOHT R T
80.0 103.8 19 19
1020 158 19 19 SOHT120514 337 121
108.0 131.8 19 19
136.0 159.8 19 19
100 176.0 199.8 19 19
125 2260 249.8 19 19
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ISO ISO I1SO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? u (18 13399 CVD Q nxD NSH

L -

PENTA HF fresa ad alto avanzamento con passaggio interno del refrigerante

Fresa ad alto avanzamento ad elevata produttivita che utilizza inserti positivi mono laterali PD... 09 con 5 lati taglienti e una APMX fino a 2 mm.
Passaggio interno del refrigerante. Adatta per unampia gamma di operazioni. Disponibile nelle versioni con attacco cilindrico ed a manicotto.
Corpo trattato per una maggiore durata.

PENTA HF _DCONMS_
i
KAPR 19° <
APMX 2.0mm @
z
A [a)
GAMP GAMF
A" ‘E”’}i:i: 2,
| ; S
‘ g ‘
o= % . DCONMS
800 _ =
- z A 2 w
o i o -
< ‘ < .
A

*
“U
Q|
8
Y
—]

0.065 - 0.975

g 4 2 £

0.065-0.975
s g s g & q o &Y
> — " 6 1
Codice prodotto g8 =& 3 § 2 =2 = CE: % h@w @ B @'A d %
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
—— 32E2R060A32-SPD09-C 32 184 250 32 - 60 - 24 10 2 - 13100 v 134 G245 (0340 -
owsa 40E3R060A32-SPD09-C 0 255 2% 32 - 60 - -1 10 3 - 1700 v 143 G245 (0340 -
42A03R-519PD09-C 275 - % 12 - 40 -8 10 3 - 1150 v 018 G245 (0342 -
50A04R-S19PD09-C 50 %3 - 2 18 - 4 3 10 4 - 1050 v 023 G245 (0343 -
50A05R-S19PD09-C 50 33 - 2 18 - 40 3 10 5 - 1050 v 033 G245 (0343 -
52A04R-S19PD09-C 5 33 - 2 18 - 4 3 10 4 - 10300 v 025 G245 (0343 -
63A05R-519PD09-C 63 482 - 2 18 - 40 -1 10 5 - 9400 v 044 G245 (0343 -
63A06R-S19PD09-C 63 482 - 2 18 - 4 1 10 6 - 9300 v 045 G245 (0343 -
66A06R-S19PD09-C 6 512 - 2 18 - 4 1 10 6 - 900 v 035 G245 (0343 -
& 66A06R-S19PD09-CF 6 512 - 27 2 - 5 1 10 6 - 9100 v 06 G245 (0344 -
" 80A05R-519PD09-C 8 63 - 27 3 - 5 -1 10 5 - 800 v 08 G245 0341 AC001
80A06R-S19PD09-C 8 63 - 27 3 - 5 -1 10 6 - 800 v 08 G245 0341 AC001
100A06R-519PD09-C 00 53 - 32 45 - 50 -1 10 6 - 740 v 146 G245 (0341 ACO02
100A08R-S19PD09-C 00 83 - 32 4 - 5 -1 10 8 - 740 v 140 G245 (0341 ACO02
125A08R-S19PD09-C 125 1103 - 40 3% - 6 -1 10 8 - 6600 v 310 G245 (0349 -
125A10R-S19PD09-C 125 1103 - 40 36 - 6 -1 10 10 - 6600 v 311 G245 (0349 -
140A08R-S19PD09-C 140 1253 - 40 3% - 6 -1 10 8 - 600 v 357 G245 (0349 -
e © © ©
61245 PD.X 0905ZE.. PDKT 0905.. PDMW 0905..

2 ¢ =) = 8 > & &

(0340 US 45011-T20P 5.0 M5 n - - Flag T20P
0341 US 45011-T20P 5.0 M5 n SDRT20P-T - -
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https://dormerpramet.com/p/6920665
https://dormerpramet.com/p/6920666
https://dormerpramet.com/p/6761256
https://dormerpramet.com/p/6761257
https://dormerpramet.com/p/6920667
https://dormerpramet.com/p/6761258
https://dormerpramet.com/p/6761259
https://dormerpramet.com/p/6920668
https://dormerpramet.com/p/6761260
https://dormerpramet.com/p/6920710
https://dormerpramet.com/p/6761261
https://dormerpramet.com/p/6920669
https://dormerpramet.com/p/6761262
https://dormerpramet.com/p/6761263
https://dormerpramet.com/p/7039765
https://dormerpramet.com/p/6920711
https://dormerpramet.com/p/7049117

~J

ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
@ é 9 . ? a {J o 13399 E\\;[D) OQ nxD NSH

o ®) = § = ye

0342 US 45011-T20P 5.0 M5 1 SDRT20P-T HS 90835 -

0343 US 45011-T20P 5.0 M5 1 SDRT20P-T HS 1030C -

0344 US 45011-T20P 50 M5 1 SDRT20P-T HS 1230C -

0349 US 45011-T20P 5.0 M5 n SDRT20P-T HSD 2040 -

2 it l

AC001 KS 1230 K.FMH27

AC002 KS 1635 K.FMH32

PDMX 09 2 PRAMET

Q BS IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

0905 2.00 13.500 5.50 9.00 5.47

Codice pmdouo : 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.2

L4 ) ) . o
s ﬁ i ' M geometria con design positivo per lavorazioni medie ad alto avanzamento.

|
N
=
(%]

PDMX 0905ZEER-M:8215 1.00 12 & 125 0.90

L d 1. 200 1.00 1.2
PDMX 0905ZEER-M:M8330 & - . 220 100 1.2 W 130 090 1.

£ 1

£ 4 1

205 1.00 1.2 = = = = = = = = =
PDMX 0905ZEER-M:M8345 - . 165 100 12 W 9 090
PDMX 0905ZEER-M:M9340 - . 215 1.00 1.2 = 125 090

' R geometria con design robusto per lavorazioni ad alto avanzamento.

PDMX 0905ZESR-R:8215 £ - ®m25 100 13 - - - [m 20 1.00 13 - - - - - - m 40 070 09
PDMX0905ZESR-R:M8330 & - #1215 100 13 - - — M 200 1.00 === - - - w4 070 09
PDMX090SZESR-R:M8345 & - W 165 100 13 - - - | - - - - - - - - - - - -
PDMXO90SZESR-R:M9325 & - #1245 100 13 - - - M 230 100 13 - - - - - - ®m 45 070 09
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https://dormerpramet.com/p/6756188
https://dormerpramet.com/p/7447926
https://dormerpramet.com/p/6756190
https://dormerpramet.com/p/6756191
https://dormerpramet.com/p/6755681
https://dormerpramet.com/p/7447927
https://dormerpramet.com/p/6756076
https://dormerpramet.com/p/7049050

o~ ISO 1ISO 1ISO — vx
A < > | P08 R S W ooy = o

J

PDKT 09 JPRAMET
Q IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
0905 13.500 5.50 9.00 5.47

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

o m N S H
Codice pmdouo g 74 f ap \7d f ap Ve f ap g f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

4 ) ) - - .
i ‘ ' FM geometria con design altamente positivo per lavorazioni da leggere a medie ad alto avanzamento.
17° AT

PDKT 090530ER-FM:8215 L 3.0 240 1.00 12 2 140 090 1.2 225 1.00 1.2 - - - P 60 070 1.0 - = =
PDKT 090530ER-FM:M6330 @ 3.0 210 1.00 1.2 W 150 090 1.2 - - - - - - H 60 070 1.0 - - -
PDKT 090530ER-FM:M8310 @& 3.0 250 1.00 1.2 2 125 090 1.2 235 1.00 1.2 = = = = = = = = =
PDKT 090530ER-FM:M8330 & 3.0 245 100 12 W 145 090 1.2 230 1.00 1.2 - - - 60 070 1.0 - - -
PDKT 090530ER-FM:M8345 & 3.0 180 1.00 1.2 W 105 090 1.2 - = = - - - W 4 070 10 - = =
PDKT 090530ER-FM:M9325 @ 3.0 275 1.00 1.2 - - - 260 1.00 1.2 = = = = = = = = =
PDKX 09 2 PRAMET

Q BS IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

0905 2.00 13.500 5.50 9.00 5.47

BS
IC

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice prodotto : 7q f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
16° ﬂ 3 ) ) » L
o i ‘ ' FM geometria con design altamente positivo per lavorazioni medie ad alto avanzamento.
PDKX 0905ZEER-FM:M6330 @ - 195 1.00 12 W 135 090 1.2 = = = - - - W 5 07 10 = = =
PDKX 0905ZEER-FM:M8345 & - 165 1.00 12 W 95 090 12 = = = - - - W 4 070 1.0 = = =
PDKX 0905ZEER-FM:M9340 @ - 215 1.00 1.2 W 125 090 1.2 = = = - - - |5 070 10 = = =
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https://dormerpramet.com/p/6755683
https://dormerpramet.com/p/6925531
https://dormerpramet.com/p/6922543
https://dormerpramet.com/p/7447925
https://dormerpramet.com/p/6756071
https://dormerpramet.com/p/7048989
https://dormerpramet.com/p/7056845
https://dormerpramet.com/p/6756072
https://dormerpramet.com/p/6756073

o~ ISO 1ISO ISO — vx
A € > | 2 2?2 B B 2 - w0 =

PDMW 09 2 PRAMET

Q IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

0905 13.500 5.50 9.00 5.47

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice pmdouo g 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.2
I
(7‘; i ‘ ' SR design con angolo di spoglia superiore del tagliente a zero gradi per lavorazioni ad alto avanzamento.
20°
PDMW 090530SR:M8310 L2 3.0 245 1.00 1.4 = = = 230 1.00 1.4 - = = - - - W 45 070 1.0
PDMW 090530SR:M8345 8 3.0 180 1.00 14 = = = = = = = = = = = = = = =
PDMW 090530SR:M9325 L. 3.0 270 1.00 14 = = = 255 1.00 14 = = = - - - ®m5 070 10
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https://dormerpramet.com/p/6922544
https://dormerpramet.com/p/6756074
https://dormerpramet.com/p/6756075

ISO ISO ISO

é o) v, x1000 PMK
PVD
ﬁ ; ? o) (18 13399 VD OQ — NS H

-V

aeDCx 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50% 60 % 70% 5% 80% 90 % 100 %
@ 1.48 1.35 1.27 1.22 119 116 1.1 1.08 1.05 103 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 135 1.20 110 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
(©) 0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 065 065 067 0.68 0n 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
ﬁ PDKX 09-FM PDMX 09-M PDMX 09-R PDKT 09-FM PDMW 09
RE/ - - - 30 30
\BDS/ 200 200 200 - -
% 400 T T T T T a0, 400 T T T T T ), 40.0 T T T T T
250 [ PDKX090SZEER-FM__ |- ﬁ 250 [ POMXo%05ZEER-M |- ﬁ 250 [ pDMX0905ZESRR__ ||
16.0 16.0 16.0
10.0 10.0 10.0
6.3 63 6.3
40 4.0 40
25 25 25
16 16 16
1.0 10 1.0
0.63 0.63 0.63
04 04 04
f f f
© 52258382233 & v 522583382233 & 0 52258382233 B
ap 400 T T T T T ap 40.0 T T T T T
ﬁ 20 [ PokTosossoerm || ﬁ 20 [ Pomwosossose_ |-
16.0 16.0
10.0 10.0
63 63
40 4.0
25 25
16 16
1.0 10
0.63 0.63
04 04
f f
0 s 228382233 = 0 s 22838222233 =

% 0.00 0.30 0.40 0.50 0.60 0.70 0.80 0.90 1.00 1.25 1.50 2.00

32 184 20.1 20.7 203 219 22.5 23.0 23.6 24.2 25.7 211 30.0
40 25.5 27.2 2.8 284 29.0 29.6 30.1 30.7 313 32.8 34.2 371

42 275 29.2 29.8 30.4 31.0 316 321 32.7 333 348 36.2 391

50 353 370 37.6 38.2 38.8 394 399 40.5 a1 426 44.0 46.9
52 - 373 39.0 39.6 40.2 408 N4 M9 4.5 4. 44.6 46.0 489
63 48.2 499 50.5 511 517 52.3 52.8 534 54.0 55,5 56.9 59.8
66 ) 512 52.9 535 541 54.7 553 55.8 56.4 570 58.5 59.9 62.8
80 65.3 67.0 67.6 68.2 68.8 69.4 69.9 70.5 AN 72.6 74.0 76.9
100 85.3 87.0 87.6 88.2 88.8 89.4 89.9 90.5 91 92.6 94.0 96.9
125 1103 123 1129 135 14.1 114.6 15.2 115.8 116.4 179 1193 122.2
140 1253 1273 1279 1285 129.1 129.7 130.2 130.8 1314 132.9 1343 137.2

a
ﬁ 0.00 0.30 0.40 0.50 0.60 0.70 0.80 0.90 1.00 1.25 1.50 2.00

- 3.00 3.00 2.90 2.80 2.70 2.60 2.50 2.40 2.25 1.50 1.50
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é ; o) IS0 IS0 & wxioo PMK
P PVD
! ? u (18 13399 CVD Q nxD NSH

Seguire le istruzioni per la fresatura di superfici piane. Nel caso di fresatura in prossimita di una parete verticale, diminuire I‘avanzamento al
dente f_del 50 % per prevenire vibrazioni e danni ai taglienti.

il

Y = @ M e H
Y} 50 0.20 40 8.0 1.80/16 a0
40 50 020 2 8.0 20016 ﬁ i o 20
) 50 0.20 50 8.0 200/16 o
50 6.0 0.0 52 8.0 200/16 s 3.0 23 15
52 6.0 020 63 70 20018
63 70 0.5 66 6.0 20021
66 70 025 80 50 20024
80 8.0 030 100 3.0 2.00/40
100 8.0 030

7
&
4 \ SMAX SMAX 4 R a,

DMIN DMAX ;;ﬂ- _ ﬁ Ifé>
40 637 80.0 200 200 Y} 18 0.20
2 675 84.0 200 200 40 18 0.20
50 833 100.0 2.00 200 ® 20 0.20
52 873 1040 2.00 200 50 20 0.20
63 1092 1260 200 200 52 20 0.20
66 115.2 1320 200 200 63 20 0.5
80 183 160.0 200 200 66 20 0.25
100 1833 2000 2.00 2.00 80 20 0.30

100 20 030

ﬂ 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

32 0.620 0.800 1131 1386 1.600 1.960 2.263 2.530 277 3.200 3.578
40 0.693 0.894 1.265 1.549 1.789 2191 2.530 2.828 3.098 3.578 4.000
42 0.710 0.917 1.296 1.587 1.833 2.245 2.592 2.898 3175 3.666 4.099
50 @Fg 0.775 1.000 1414 1732 2.000 2449 2.828 3.162 3.464 4.000 4472
=2 0.790 1.020 1442 1.766 2.040 2.498 2.884 3.225 3.533 4.079 4.561

0.869 1122 1.587 1.944 2.245 2.750 3175 3.550 3.888 4.490 5.020

0.890 1149 1.625 1.990 2.298 2.814 3.250 3.633 3.980 4.596 5138

0.980 1.265 1.789 2191 2.530 3.098 3.578 4.000 4.382 5.060 5.657

R T T,
E7) 45 11 68
40-140 45 11 73
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ISO ISO I1SO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? u (18 13399 CVD Q nxD NSH

SZD07 ! . @ PRAMET S

FEED ZD07 fresa ad alto avanzamento con passaggio interno del refrigerante

Fresa ad alto avanzamento ad elevata produttivita che utilizza inserti positivi mono laterali ZD... 07 con 4 lati taglienti e una APMX fino a 1 mm.
Passaggio interno del refrigerante. Adatta per unampia gamma di operazioni. Disponibile nelle versioni con attacco cilindrico e modulare. Corpo
trattato per una maggiore durata.

% FEED 7D
__DCON MS
M | 10mm [ )
| ol 1°
@l ] s
77 _
o, M
DCX
EARE R

0.175-0.44

- <, = i
" . w
& , 4
g L [~ 1 \
- . = - = : 5O QN 5 by
Codice prodotto s = 3 § 3 S @ @ max eA [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
16E2R030A16-SZD07 16 6 100 16 30 - -5 8 2 - 47400 v 0.13  GI201  (C0350
16E2R065A16-SZD07 16 6 145 16 65 - -5 8 2 - 47400 v 0.22 G201  (C0350
= 20E3R040A20-SZD07 20 10 120 20 40 - -5 8 3 - 42400 v 0.25  Gl201 (0350
onesa - 20E3R080A20-SZD0O7 20 10 165 20 80 - -5 8 3 - 42400 v 033  GI201 (0350
25E3R050A25-SZD07 25 15 140 25 50 - -5 8 3 - 37900 v 0.47 G201 (0350
25E3R100A25-SZD07 25 15 190 25 100 - -5 8 3 - 37900 v 0.60  GI201 (0350
3 ©
AN
G201 ZDCW 0703..
¥ 2
Al O ®) = I 5
(0350 US 2205-T07P 0.9 M2.2 5 Flag TO7P
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https://dormerpramet.com/p/6760246
https://dormerpramet.com/p/6760248
https://dormerpramet.com/p/6760249
https://dormerpramet.com/p/6760250
https://dormerpramet.com/p/6760247
https://dormerpramet.com/p/6760245

[~ SO SO SO — vx 1
A <€ > | 2 2 B B & W 98 = ™
ZDCW 07 PRAMET

Q IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

0703 6.800 2.60 3.18

Codice prodotto g 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.15
u [ S ) . o
o i ‘ . ZDCW geometria specifica per lavorazioni ad alto avanzamento.
20°

ZDCW 070304:M8310 L 0.4 420 0.60 04 = = = 395 0.60 0.4 - = = - - - | 80 042 03
ZDCW 070304:M8325 2 0.4 325 060 04 = = = = = = = = = = = = = = =
ZDCW 070304:M8345 £ 4 0.4 305 0.60 04 = = = = = = = = = = = = = = =
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https://dormerpramet.com/p/6922554
https://dormerpramet.com/p/6756014
https://dormerpramet.com/p/6755968

ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
é 9 1 -— PVD
@ ? ? u { ) 13399 CVD oﬁ nxD NSH
aeDcx 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 60 % 70% 75% 80 % 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 m 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
(@) 0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
‘ IDCW 07 E o A
250 ZDCW 070304 [P] ]
160 ZDCW 070304 [K] l .
. 0.4 100 ZDCW 070304 [H]
63
¥ -
25
16
1.0
0.63 |-
0.4 . . .
[ f
0 8 228 3g2=2g3 =
0.00 0.30 0.40 0.50 0.60 0.70 0.80 0.90 1.00
16 6.0 12.0 12.9 13.7 144 15.1 15.7 16.2 16.8
20 10.0 16.0 16.9 17.7 18.4 19.1 19.7 20.2 20.8
25 15.0 21.0 219 22.7 234 24.1 24.7 25.2 25.8
0.00 0.30 0.40 0.50 0.60 0.70 0.80 0.90 1.00
s - 1.50 1.50 1.13 1.00 0.88 0.75 0.61 0.60
- X ekv.
,=h, APMX (mm/dente)

3

Seguire le istruzioni per la fresatura di superfici piane. Nel caso di fresatura in prossimita di una parete verticale, diminuire I‘avanzamento al
dente f, del 50 % per prevenire vibrazioni e danni ai taglienti.

ln,, ’

y b
16 5.6 0.12
20 5.6 0.15
25 5.6 0.17

278

HEC HFC

E 03 06 10 RPMX APMX/I RPMX APMX/I

£ 16 78 1009 16 05 0.75/100

e 10 080 040 20 97 1017 20 03 040/100
25 49 10/13 25 02 020100



ISO ISO ISO o v,x1000 PMK
1 -— PVD
@ é 9 ? ? n { Y 13399 CVD oﬁ nxD NSH
P
&
ShAX ShAX f
DMIN DMAX T o [y
16 21.0 32.0 0.10 0.40 16 0.12
20 29.0 40.0 0.10 0.30 20 0.15
25 39.0 50.0 0.15 0.25 25 0.17
pum
@ [ 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
16 FE 0.438 0.566 0.800 0.980 1.131 1.386 1.600 1.789 1.960 2.263 2.530
20 @ 0.490 0.632 0.894 1.095 1.265 1.549 1.789 2.000 2191 2.530 2.828
25 h 0.548 0.707 1.000 1.225 1.414 1.732 2.000 2.236 2449 2.828 3.162
R T
ZDCW 070304 1.70 0.60
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M

€ >

¥, 1000 PMK
7ixD NS H

ISO ISO ISO o
PVD
Y] 13399 cvD o

0
-V
2

M | 10mm
GAMP \'GAMF
; T

£
o
&

FEED ZD09 fresa ad alto avanzamento con passaggio interno del refrigerante

Fresa ad alto avanzamento ad elevata produttivita che utilizza inserti positivi mono laterali ZD... 09 con 4 lati taglienti e una APMX fino a 1 mm.
Passaggio interno del refrigerante. Adatta per unampia gamma di operazioni. Disponibile nelle versioni con attacco cilindrico, modulare ed a
manicotto. Corpo trattato per una maggiore durata.

FEED /D
- -DCON Ms
i
o
@
g DCON MS
5 Y
z DCON MS
o a T
1 = L kww
4 < ‘
<
wl © -’ E
=} v L
-
O O

N L DC DC
DCX DCX DCX

h,,

0.31-0.618
0.31-0.618

==
DIN 18358

Lo

MODULAR

150 6462
DIN 8030

R

G191

DF
[

5Q400
5Q402
5Q403

280

Codice prodotto

25E2R080B25-5ZD09-C
25E2R140B25-5ZD09-C
32E2R080B32-5ZD09-C
25E3R032M12-5ZD09-C
32E3R040M16-SZD09-C
40A04R-SM0ZD09-C
50A05R-SM0ZD09-C
63A06R-SM0ZD09-C

g

US 3006-T09P
US 3006-T09P
US 3006-T09P

DCX

(mm)
25
25
32
25
32
40
50
63

2,
2.
2.

v
— = = = Es 6L i
=2 z3==%8§%¢23%:i@eQ0 X
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
16 140 25 80 - - - - -6 10 2 - 22800 v~ 046 Gl191 SQ400
116 200 25 140 - - - - -6 10 2 - 22800 v 063 G191 SQ400
187 140 32 80 - - - - -6 10 2 - 20100 v~ 076 GI191 SQ400
16 5 125 - 32 M2 - - -6 10 3 - - v' 011 G191 SQ400
187 63 17 - 40 M6 - - -6 10 3 - - v 021 G191 SQ400
267 - 16 - 40 - 84 56 -6 10 4 v’ 18000 v 034 GI191 SQ402
367 - 22 - 40 - 104 64 -6 10 5 v' 16000 v 041 GI191 50403
497 - 22 - 40 - 104 64 -6 10 6 Yo 14300 v© 060 G191 SQ403
ZDCW 09T3..

0 M3
0 M3
0 M3

- - Flag TO9P -
D-T07P/TQ9P FG-15 - HS 0830C
D-T07P/T09P FG-15 - HS 1030C

;
6


https://dormerpramet.com/p/6759694
https://dormerpramet.com/p/6759695
https://dormerpramet.com/p/6759697
https://dormerpramet.com/p/6759675
https://dormerpramet.com/p/6759672
https://dormerpramet.com/p/6759666
https://dormerpramet.com/p/7049098
https://dormerpramet.com/p/7049110

[~ SO SO SO — vx 1
A <€ > | 2 2 B B & W 98 = ™
ZDCW 09 PRAMET

Q IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

0913 9.525 3.40 3.97

Codice prodotto g 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.15
u [ S ) . o
o i ‘ . ZDCW geometria specifica per lavorazioni ad alto avanzamento.
20°

ZDCW 09T304:M8310 L 0.4 320 1.00 0.6 = = = 300 1.00 0.6 - = = - - - m 60 070 04
ZDCW 09T304:M8325 2 0.4 250 1.00 06 = = = = = = = = = = = = = = =
ZDCW 09T304:M8345 £ 4 0.4 235 1.00 06 = = = = = = = = = = = = = = =
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https://dormerpramet.com/p/6756270
https://dormerpramet.com/p/6756015
https://dormerpramet.com/p/6755969

@ 6 a ? 3 ISO ISO ISO — o v.x1000 PMK
. : o) Ol 13399 VD o D NSH
aeDcx 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 % 50 % 60 % 70% 75% 80 % 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 111 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
(@) 0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
‘ ZDCW 09 E o [ L ]
160 IDCW 09T304[KI ||
' 0 4 100 ZDCW 097304 [H]
63
¥ -
25
16
1.0 [i—
0.63 \I
04 — f
" sgERIgc g8 =
E 0.00 0.30 0.40 0.50 0.60 0.70 0.80 0.90 1.00
25 1.6 174 18.2 19.0 19.7 20.3 20.9 21.5 22.0
32 18.7 24.5 253 26.1 26.8 274 28.0 28.6 29.1
40 27.7 33.5 34.3 35.1 35.8 36.4 37.0 37.6 38.1
50 36.7 423 431 438 44.5 45.1 45.7 46.2 46.7
63 49.7 55.3 56.1 56.8 57.5 58.1 58.7 59.2 59.7
E 0.00 0.30 0.40 0.50 0.60 0.70 0.80 0.90 1.00
X - 2.00 2.00 2.00 1.75 1.50 1.25 113 1.00

Q

h 2R,,, d
X _
" BMIX (mm/dente)

Seguire le istruzioni per la fresatura di superfici piane. Nel caso di fresatura in prossimita di una parete verticale, diminuire I‘avanzamento al
dente f, del 50 % per prevenire vibrazioni e danni ai taglienti.

ln* ’

@ Laf(;’ fmax
25 1.7 0.15
32 7.7 0.17
40 7.7 0.20
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HFC HFC
E 03 06 10 RPMX APMX/I RPMX APMXII
£t 25 120 106 09 1.00/65
o 200 150 100 E)) 75 1M 05 0.75/100
40 36 10117 04 0.55/100



ISO ISO ISO o v,x1000 PMK
1 - PVD
@ é 9 ? ? n { Y 13399 CVD oﬁ nxD NSH
P
9
SHAX SHAX \ f
DMIN DMAX T o = X
25 35.0 50.0 0.45 1.00 25 0.15 0.15
32 49.0 64.0 0.45 0.85 32 0.15 0.17
40 65.0 80.0 0.50 0.85 40 0.15 0.20
p1m
@ - 3 S 10 15 20 30 40 50 60 80 100
25 0.548 0.707 1.000 1.225 1414 1.732 2.000 2.236 2.449 2.828 3.162
32 e 0.620 0.800 1131 1.386 1.600 1.960 2.263 2.530 2771 3.200 3.578
40 @ 0.693 0.894 1.265 1.549 1.789 2.191 2.530 2.828 3.098 3.578 4.000
50 ‘
63 0.869 1122 1.587 1.944 2.245 2.750 3.175 3.550 3.888 4.490 5.020
R T
ZDCW 097304 2.27 0.52
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ISO ISO ISO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? a (18 13399 CVD Q nxD NSH

SZD12 ! . @ PRAMET S

FEED ZD12 Fresa per alto avanzamento con refrigerante interno

Fresa ad alto avanzamento ad elevata produttivita che utilizza un inserto positivo ZD .. 12 a 4 taglienti e APMX di 1.6 mm. Refrigerante interno.
Adatta per un'ampia gamma di applicazioni. Disponibile con codolo cilindrico, attacco modulare filettato ed a manicotto. Corpo trattato per una
maggiore durata dell'utensile.

FEED /D
M | 16mm
DCON MS
TDZ
e mm—
Gane | | i DCON MS
| F g L kww
i « ; I 4 T
I g | 3 !
I @ I PE
\ - ] 4
g2z o® Y i _
DC DC
DCX DCX

£
o
&

0.46-0.925

h,, ‘ 3
< by = #
0.46 - 0.925 V) V) v
= 3 { ) by P
zx3f=:23¢833B0Q0a%R¢
Codice prodotto 8 = 3 § g £ EZ S S @ ©), s | Ve @A (& o
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
o 32E3R040M16-SZD12-C 32 145 63 17 - 40 M6 - - -6 10 3 - - v' 019 GI92 SQ220 -
voouss - 40E4R040M16-SZD12-C 40 225 63 17 - 40 M6 - - -6 10 4 - - v’ 022 GI92 SQ220 -
50A04R-SMOZD12-C 50 325 - 22 - 40 - 104 64 -6 10 4 v/ 14000 v© 038 GI192 SQO33 -
&4 63A05R-SMOZD12-C 63 455 - 22 - 40 - 104 64 -6 10 5 v' 12500 v© 057 GI192 SQ033 -
80A05R-SM0ZD12-C 80 625 - 27 - 50 - 12 7 -6 10 5 v 11100 v© 1.07 GI192 (0371 AC001
& o
Coy
Gl192 ZDEW 1204..

=z & /®) E Il 5 & P

0371 US 4011-T15P 3.5 M4 10.6 D-TO8P/T15P FG-15 - -
SQ033 US 4011-T15P 3.5 M4 10.6 D-TO8P/T15P FG-15 - HS 1030C
$Q220 US 4011-T15P 3.5 M4 10.6 - - FlagT15P -
2 @ ~

AC001 KS 1230 K.FMH27
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https://dormerpramet.com/p/6759673
https://dormerpramet.com/p/6759674
https://dormerpramet.com/p/6759667
https://dormerpramet.com/p/6759669
https://dormerpramet.com/p/6759670

o~ ISO 1ISO ISO — vx
A € > | 2 2?2 B B 2 - w0 =

/] nxD

O PRAMET

Q IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

1204 12.700 4.40 4.76

Codice prodotto g 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.20
[y > o . .
o i ‘ . ZDEW geometria specifica per lavorazioni ad alto avanzamento.
20°

ZDEW 120408:M8310 L 0.8 270 1.00 1.0 = = = 255 1.00 1.0 - = = - - - |5 070 07
ZDEW 120408:M8325 ® 038 205 1.00 1.0 = = = = = = = = = = = = = = =
ZDEW 120408:M8345 L. 0.8 195 1.00 1.0 = = = = = = = = = = = =
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https://dormerpramet.com/p/6756271
https://dormerpramet.com/p/6756016
https://dormerpramet.com/p/6755970

ISO ISO ISO E— o v.x1000 PMK
é 9 -— PVD
ﬁ ? ? a ()8 13399 CVD OQ nxD NSH
a"DCX 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 60 % 70% 75% 80 % 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 119 1.16 111 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
@ 0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
o § ZDEW 12 N2 o [ L L]
250 [ zoewraoaos Pl |-
16.0 ZDEW 120408[K] ||
EE/ 08 100 ZDEW 120408 [H]
63
BS/ 40
25
1.6
1.0 j |
0.63 |
0.4 |
(N N B N f
0 8 2 =8 332 =2g3 =
- a
A 0.00 0.50 0.60 0.70 0.80 0.90 1.00 1.10 1.20 1.30 1.40 1.50 1.60
32 14.5 22.7 235 24.2 24.8 254 26.0 26.5 27.0 21.5 28.0 28.5 289
40 - 225 30.7 315 32.2 32.8 334 34,0 345 35.0 35.5 36.0 36.5 36.9
50 32.5 40.7 4.5 4.2 9.8 34 440 445 450 455 46.0 46.5 46.9
63 i 45.5 53.7 54.5 55.2 55.8 56.4 57.0 57.5 58.0 58.5 59.0 59.5 59.9
80 62.5 70.7 715 72.2 72.8 734 74.0 74.5 75.0 75.5 76.0 76.5 76.9
a
A 0.00 0.50 0.60 0.70 0.80 0.90 1.00 1.10 1.20 1.30 1.40 1.50 1.60
- 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 2.50 2.25 2.00 1.80 1.65 1.50
=>f
2R,
f=h x S (mm/dente)
zom APMX

Seguire le istruzioni per la fresatura di superfici piane. Nel caso di fresatura in prossimita di una parete verticale, diminuire |'avanzamento al
dente f_del 50 % per prevenire vibrazioni e danni ai taglienti.

g

32 10.0 0.15
40 10.0 0.17
50 10.0 0.20
63 10.0 0.20
80 10.0 0.25
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HFC HFC
ay 05 10 16 @ RPMX APMX/I RPMX APMX/I
ﬁ 32 10 1.6/1 12 1.60/78
SECEN 300 200 150 40 55 16/18 07 110/100
50 33 1.6/29 0.5 0.75/100
63 2.2 1.6/43 03 0.40/100
80 15 1.6/63 0.2 0.20/100



ISO ISO I1SO — o v,x1000 PMK
@ é 9 ? ? a ()8 13399 ?\58 OQ nxD NSH

® &

DMIN DMAX = = % LY

32 44.0 64.0 0.75 1.60 32 0.25 0.15
40 60.0 80.0 0.75 1.50 40 0.25 0.17
50 80.0 100.0 0.80 1.35 50 0.25 0.20
63 106.0 126.0 0.70 1.00 63 0.25 0.20
80 140.0 160.0 0.65 0.85 80 0.25 0.25

. 3 5 10 15 2 30 40 50 60 80 100

32 0.620 0.800 1131 1.386 1.600 1.960 2.263 2.530 277 3.200 3.578
40 e 0.693 0.894 1.265 1.549 1789 2291 2.530 2.828 3.098 3.578 4.000
50 [@ 0.775 1.000 1414 1732 2.000 2449 2.828 3.162 3.464 4.000 4472
63 . 0.869 1122 1.587 1.944 2.245 2.750 3175 3.550 3.888 4.490 5.020
80 0.980 1.265 1.789 2191 2.530 3.098 3.578 4.000 4.382 5.060 5.657

ZDEW 120408 3.52 0.64
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ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
-— PVD
s ; ? ? o) 1) 13399 VD OQ 7xD NSH

SMUSSATURA




n <

SPIANATURA

Codolo cilindrico

Weldon

Modulare

Fresa a manicotto

Pagina

ISO

Forma dell'inserto

Inserti

N. di taglienti

Smussatura

9

ISO ISO ISO v,x1000
p) ? PVD 54 ‘
: : o (18 13399 VD 0 nxD

PMK
NSH

FRESE A FISSAGGIO MECCANICO — NAVIGATORE

SSD09 N-SS009 STC 2516 2636 J(T)-SXP16
45° 45° 45° 45° 10°- 80° 15°-75°
APMX (mm) 45 APMX (mm) 45 APMX (mm) 8.0 APMX (mm) 8.5 APMX (mm) 8.5 APMX (mm)  7.0-28.0
DC (mm) 10-25 DC(mm) 8-25 DC (mm) 20 DC(mm) 1-19 DC (mm) 5-23 DC(mm) 35-45
E
£
n
s =
£ ‘ )
. _!
Il :
® =2 d % @
[' E
1 =

0 292

Avl s
d

£ 295 0 298

H.MK S .MKN
Q9 &

SDE. 0903 SOMT 0913 TCTX 16 STC TCMT 1613 TCMT 1613 XPHT 1604
4 4 3 3 3 2
[ | | | | | [ |
M Uso primario  P1Uso possibile
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M

€ > 2

?

ISO

__ssoo0  JCHVN JEINC)

ISO
Lia

ISO
13399

PVD
CVvD

Fresa per smussi a 45 ° con inserti quadrati SD .. 09
Fresa persmussia45° che utilizza inserti positivi SD .. 09 con APMX di 4.5 mm. Adatta per smussatura laterale anteriore e posteriore. Disponibile
con codolo cilindrico, Weldon e cono morse. Corpo trattato per una maggiore durata dell'utensile.

o
o

DPRAMET

v.x1000

nxD

PMK
NSH

S

- DCONMS
KAPR 45° 1 4 — .
APMX 45mm P ~PCONMS |
E i |
E ‘
AP GAMF | B ! o i
R | Pk |
2 \ 2 ]z 1y 2
D> ‘ S = g 3
O N | | 2 I
| | o ]
G4 i u i j S
‘ | \
\ 3 ‘ 3 ‘ 4
& v
vy T T
M \ DC DC DC
DCX DCX DCX
0.095-0.15
g = [ o T 2
g T = = &5 = = = {59 * N o] ¥
Codice prodotto = s 3 § S = S @ © — e @A (=
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
= 16N2R027A16-S5D09 16 28 200 16 27 - - 0 0 2 - 3200 - 0.34 G129 (0070
omzeal - 25N3R042A25-SSD09 25 37 200 25 4 - - 0 0 3 - 25800 - 0.77  Gl129 (HO11
T0N1R027B16-SSD09-A 10 22 75 16 27 - - 0 0 1 - 40700 - 0.13  GI129 (0070
ﬁ 16N2R027B16-SSD09-A 16 28 75 16 27 - - 0 0 2 - 3200 - 0.14 G129 (0070
25N3R042B25-SSD09-A 25 37 98 25 4 - - 0 0 3 - 25800 - 037 G129 CHO1
= 16N2RO30E02-SSD09-A 16 28 94 - - 30 2 0 0 2 - 3200 - 0.14  Gl129 (0070
owzzs - 25N3R043E03-SSD09-A 25 37 124 - - 43 3 0 0 3 - 25800 - 0.38  Gl129 (HO11
& El El
S
G129 SDEW 0903.. SDEX 0903..
¥ s -
2 e Q) = ¥ #
0070 US 3507-T15 M3.5 7 FlagT15
CHO11 US 3509-T15 M35 9 FlagT15
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https://dormerpramet.com/p/6757771
https://dormerpramet.com/p/6757772
https://dormerpramet.com/p/6757762
https://dormerpramet.com/p/6757763
https://dormerpramet.com/p/6757764
https://dormerpramet.com/p/6757798
https://dormerpramet.com/p/6757829

[~ | ISO 1ISO ISO —— ux
R € > | 2 2 B B & W 9 =
2PRAMET

Q IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

0903 9.525 4.40 3.18

Codice prodotto g 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
g m ‘ ' EN geometria con angolo di spoglia superiore del tagliente a zero gradi per la fresatura di smussi a 45°.
SDEW 090308EN:M8330 L 0.8 235 0.10 45 = = = 220 0.0 45 - = = - - - 45 009 07
SDEW 090308EN:M8340 2 0.8 210 0.10 45 = = = 195 0.10 45 = = = = = = = = =

0.15 \
209
%‘; H ‘ . SN geometria con angolo di spoglia superiore del tagliente a zero gradi per la fresatura di smussi a 45°.

SDEW 090308SN:M8330 e 08 215 015 45 = = = 200 0.15 45 = = = - - - B4 011 07
SDEW 090308SN:M8340 8 08 195 015 45 = = = 185 0.15 45 = = = = = = = = =

O PRAMET

g IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

0903 9.525 4.40 3.18

()

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice prOdOtto ; 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
20°
Gi h‘ ‘ ' 74 geometria con design positivo per la fresatura di smussi a 45°.
SDEX 090308FN-74:M8330 @ 0.8 . 305 012 45 ® 180 0.11 45 ! 285 0.12 45 - - - m7 011 36 = = =
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https://dormerpramet.com/p/7447971
https://dormerpramet.com/p/6800848
https://dormerpramet.com/p/7447972
https://dormerpramet.com/p/6800849
https://dormerpramet.com/p/7447973

ISO ISO ISO —— o vx1000 PM K
é 9 - ~—> PVD
@ ? ? o] 1) 13399 VD 'OQ 7xD NSH
‘ SDEW 09 EN SDEW 09 SN SDEX 09-74
' 08 08 08
00 i i i i i 00 i i i i i + 0 i i i i i
E 250 1 SDEW 090308EN | E 25.0 1 SDEW 090308SN | = 250 | SDEX090308FN-74 |
16.0 16.0 16.0
100 100 100
63 63 63
40 40 '_‘\ 40
25 25 25
16 16 16
10 ] 1.0 1.0
0.63 0.63 0.63
04 04 04
f f f
© 5228382233 = v g2 28382233 = © 5228382233 =
xX.V fmin fmax
& & =
10 22 1.09 0.20 0.30
16 28 117 0.25 0.34
25 37 1.24 0.32 0.39
aeD c 0.10 0.15 0.25 0.30 0.35 0.40 0.50-1.00
<j f
=>
45° 042 054 067 035 044 055 030 047 027 034 042 025 031 039 023 029 036 021 027 03 019 024 030
X.V 135 1.27 119 116 113 m 1.00
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KAPR 45°
APMX 45mm
GAMP GAMF
- ‘E"")’
1 Z
LA
o) »
0

Fresa per smussi a 45 ° con inserti quadrati SOMT 09 e refrigerante interno

ISO
Lia

ISO
13399

PVD
CVD

o vx1000 PMK
Lo nxD NS H
PRAMET S

Fresa per smussia45° che utilizza inserti positivi SOMT 09 con APMX di 4.5 mm. Refrigerante interno. Adatta per smussatura laterale anteriore e
posteriore. Disponibile con codolo Weldon . Corpo trattato per una maggiore durata dell'utensile.

DCON MS
f-———————

DIN 1835B

LU

OAL

0.095-0.18

Codice prodotto

16N2R027B16-55009-C
25N3R0428B25-55009-C
8N1R027B16-55009-C

g

US 3006-T09P

DC

(mm)
16
25

DCX

(mm)
28.8
37.8
20.5

O0AL

(mm)
110
125
90

DCON MS

)
ES

LU

(mm)
27
42
27

= GAMF

o o o

o]

SOMT 09T3..

=

M3

= GAMP

o o o
w
|

1 )/A
N@w max.

26600
21300
37700

\ o] ¥

A C g

4 0.23 Gl146  SQ500

4 0.49 Gl146  SQ500

4 0.16 GI146  SQ500
Flag TO9P
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https://dormerpramet.com/p/6758333
https://dormerpramet.com/p/6758334
https://dormerpramet.com/p/6758332

ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
@ é 9 ? ? n {J o 13399 E\\;[D) OQ nxD NSH
SOMT 09 2 PRAMET
Q IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm) &
0913 9.550 3.50 9.55 3.97 <

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap) per angoli di attacco 90°. Fare riferimento alla nostra App Mac. Calculator per ulteriori calcoli.

o M N S H
Codice pmdouo g 74 f ap \7d f ap Ve f ap g f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

15°
ﬁ gl)? ' M geometria con design positivo per lavorazioni medie.

SOMT 09T308-M:8215 £ 03 W25 014 25 w165 013 25 P 260 014 25 - - - w6 013 20 - - -
SOMT 097308-M:M5315 £ 08 P30 014 25 - - - P30 014 25 - - - - - - - - -
SOMT 09T308-M:M8330 £ 03 W20 014 25 M 160 013 25 ¥ 255 014 25 - - - w65 013 20 - - -
SOMT 09T308-M:M8340 £ 08 M 250 014 25 M 150 013 25 W 235 014 25 - - - W 60 013 20 - - -
SOMT 09T308-M:M9315 £ 038 W38 014 25 - - - @360 014 25 - - - - 0

MI geometria con design positivo bilanciato per lavorazioni medie.

SOMT 09T304-MI:8215 [ 0.4 . 230 0.4 25 2 135 013 25 ! 215 0.4 25 - - - Pm 5 010 20 = = =
SOMT 09T304-MI:M8310 [ J 0.4 . 255 0.4 25 2 130 0.13 25 u 240 0.4 25 - = = = = = = = =
SOMT 09T304-MI:M8330 ® 04 . 230 074 25 W 135 013 25 u 215 014 25 - - - »m5 010 20 - - -
SOMT 09T304-MI:M8340 £ 0.4 . 210 014 25 W 125 013 25 u 195 0.4 25 - - - ®B 5 01 20 = = =
SOMT 09T304-MI:M9315 [ 0.4 . 320 0.14 25 = = = ! 300 0.14 25 = = = = = = = = =
SOMT 09T304-MI:M9340 [ 0.4 . 265 0.4 25 W 155 013 25 . - - - - - - P65 010 20 - - -
0.07
18°
IE' ' P geometria con design altamente positivo per lavorazioni medie.
14°
SOMT 09T304-P:M8330 [ 0.4 . 250 0.4 25 2 150 0.13 25 ! 235 0.4 25 - - - P 60 010 20 = = =
SOMT 09T304-P:M8340 [ ) 0.4 . 230 014 25 2 135 013 25 ! 215 0.4 25 - - - B 5 010 20 = = =
SOMT 09T304-P:M9325 ® 04 M3 014 25 - - - @300 014 25 - - - - - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/6753419
https://dormerpramet.com/p/6754629
https://dormerpramet.com/p/7451031
https://dormerpramet.com/p/6800889
https://dormerpramet.com/p/6754617
https://dormerpramet.com/p/6753418
https://dormerpramet.com/p/6756266
https://dormerpramet.com/p/7451029
https://dormerpramet.com/p/6800887
https://dormerpramet.com/p/6754616
https://dormerpramet.com/p/6754603
https://dormerpramet.com/p/7451030
https://dormerpramet.com/p/6800888
https://dormerpramet.com/p/6754577

042 0.63 080 035 051 066 030 044 057 027 040 051 025 036 046 023 033 043 021 031 040 019 028 036

6 ) ISO ISO I1SO — o v,x1000 PMK
1 -— PVD
@ ? ? a { N 13399 CVD oﬁ nxD NSH
' SOMT 09-M SOMT 09-MI SOMT 09-P
' 08 04 04
400 i i i i i 400 i i i i i $ 400 i i i i i
E 250 [ somToorzosm |- E 250 [ somToorsoami |- = 250 [ somroomsoar |-
16.0 160 160
100 100 100
63 63 63
40 40 == 40 ===
25 25 25
16 16 \ 16
10 10 I 10
063 0.63 | 0.63 |
04 04 04
f f f
0 8 2 2 85 3 3 2 2 95 g =D 0 8§ 2 ©2 8 I 32 @ 9qs = 0 83 2 2 5 T g2 2 g =
fi f
X.V min max
CHE
8 20.5 1.06 0.18 0.29
16 28.8 117 0.25 0.34
25 37.8 1.24 0.32 0.39
ae
e 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.35 0.40 0.50-1.00
<} f
=>
45°
X.V

135 1.27 1.22 119 116 113 m 1.00
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é > ISO ISO ISO o v,x1000 PMK
PVD
ﬁ ? ? (o] Y] 13399 o e <D N'S H

STC . @ ! @ 2PRAMET S

Fresa per smussare e incidere a 45° con inserti TC.T 16 e refrigerante interno
Fresa per smussare e incidere a45° che utilizza inserti TC.T 16 positivi con APMX di 8,5 mm. Refrigerante interno. Adatta per smussatura laterale
anteriore. Disponibile con codolo Weldon . Corpo trattato per una maggiore durata dell’utensile.

. _DCONMS

KPR | e ‘
[as]
Ol ¢
GAMP GAMF \02
o z

O
SAPMX
‘%}
|
OAL

E 1
S = = = =1 o) N B ﬂF ?
Codice prodotto e = = g @ ¥ G’A £
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
20N1R040B20-STC-000887 22.8 1.1 114 20 40 1 v 0.26 G223 50222

DIN 18358

R Y-\

G223 TCT16STC

it 0 g f]

SQ222 US 2002-T15P 3.0 4 8.5 FlagT15P
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https://dormerpramet.com/p/8057898

A € > | 2 218 8 = m o =
) )

13399 VD o] XD NSH

TCXT 16 STC 2 PRANET

Q IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

16 9.525 4.60 16.50 3.97

3 M N S H
Codice prodott f R
OCICEIoTOTg E.E 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
=S (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)
0.08
15° m 328 rompitruciolo affilato e di prima scelta per la finitura degli acciai. E caratterizzato da un angolo di spoglia
- leggermente positivo senza rinforzo a T. E adatto anche per le ghise.
TCMT 16-001328:M8330 - 04 . 150 013 85 P 90 0.2 85 ! 140 013 85 - - - - - - - - -
H ' 344 Rompitruciolo affilato che rappresenta la prima scelta per la lavorazione di tutte e leghe non ferrose. E
25° &l @ caratterizzato da un angolo di spoglia altamente positivo senza T-land. E anche condizionatamente adatto per
le superleghe.
TCGT 16-001344:HF7 SN VI . - - -PF- - - m2 00 85 - - -
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https://dormerpramet.com/p/8057899
https://dormerpramet.com/p/8058020

ISO ISO ISO m—— o vx1000 PM K
1 - PVD
@ é a ? ? o} ) 13399 cVD OQ nxD NS H
' T(GT 16-001344 TCMT 16 -001328
Ref
00 i i i i i 00 i i i i i
E 250 1 TCGT 16 -001344 | g E 250 1 TCMT 16-001328 | .
16.0 16.0
10.0 10.0
63 _\ 63 _\\
40 \ 40
25 25
16 \ 16 \
10 10
0.63 0.63 ——
04 0.4
f f
© 5228382233 = © 5228382233 =

B & 8 b &

1.1 22.8 11 0.1 018
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ISO ISO I1SO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? a (18 13399 CVD Q nxD NSH

2516 . @ ! @ PRAMET S

Fresa per smussi a 45 ° con inserti TCMT 16 e refrigerante interno
Fresa per smussia 45° che utilizza inserti TCMT 16 positivi con APMX di 8.5 mm. Refrigerante interno. Adatta per smussatura laterale anteriore.
Disponibile con codolo Weldon . Corpo trattato per una maggiore durata dell'utensile.

DCON MS
KAPR 45°
APMX 8.5mm CJ o
0
&
EL"L ,,,,_:,}GAMF %
w7 1 )
& %, S
O » A
777
2
: /\%
Qe
. > vy
DC
DCX

h, 0.065 - 0.095

g 1 Il
Codice prodotto s = e g @ © max. e QA &
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
= 2516-45-11 31 1 100 16 30 2 - 18100 v 0.20 G155 50220
onisss - 2576-45-19 39 19 100 20 30 2 - 16200 v 0.31 G155 50220

Gl155 TCMT 16T308E-FM:T8..

i g ) = I

5Q220 US 4011-T15P 35 M4 10.6 FlagT15P
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https://dormerpramet.com/p/6758330
https://dormerpramet.com/p/6758331

o~ ISO 1ISO 1ISO — vx
A € > | 2 2?2 B B =2 W w0 =

) nxD

O PRAMET

Q IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1613 9.525 4.40 16.50 3.97

Codice pmdouo 3 74 f ap \7d f ap Ve f ap g f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm)
0.08 R
FM rompitruciolo versatile e di prima scelta per la finitura degli acciai. E caratterizzato da un angolo di spoglia
“ ‘T ‘ ‘ ' positivo e da un ridotto rinforzo a T positivo. E adatto anche per gli acciai inossidabili e, in modo condizionato,
per le ghise e le leghe non ferrose.
TCMT 16T308E-FM:T8315 [J 170 0.17 1.7 ® 100 0.15 17 160 0.17 17 ® 510 020 17 - = = - = =

TCMT 16T308E-FM:T8415 [ J 0.8 210 017 17 W 110 015 17 190 017 1.7 » 525 020 1.7 = =
TCMT 16T308E-FM:T8430 ® 08 185 0.17 17 W 100 0.15 17 150 017 1.7 » 510 020 1.7 = =
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https://dormerpramet.com/p/6753623
https://dormerpramet.com/p/8553260
https://dormerpramet.com/p/7973861

ISO 1ISO ISO — vx
A € > | 2 2?2 B B 2 - w0 =

. TCMT 16-FM

. 08
H

40.0 T T T T T

16.0

10.0

63 A\

4.0

25

1.6 \

1.0

0.63

0.4 f
" 83283822233 =

® @& 8 v &

11.0 31.0 1.02 0.10 0.18

19.0 39.0 110 0.14 0.20
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ISO ISO I1SO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? u (18 13399 CVD Q nxD NSH

.. JEIT s

Fresa per smussi regolabile con inserti TCMT 16
Fresa per smussi regolabile che utilizza inserti TCMT 16 con APMX di 8.5 mm. Intervallo di angolo regolabile da 10 °a 80 °. Disponibile con codolo
Weldon . Corpo trattato per una maggiore durata dell’utensile.

=DCON MS=
il
KAPR 10°- 80° ] ; .
APMX 8.5mm 2
P
‘ | e
GAMP L

OAL

SESUPGS

)

o

0.03-0.08

hm
g oc == (=9 1 0
3 S = = = = O \ ) |
Codice prodotto s s S § = 3 3 :@: @ B eA [
(mm) (mm) (mm) (mm) () () ()
5.0 31.0 10
55 31.0 15
7.0 29.5 30
2636-05-25 11.0 29.5 100 25 45 -8 0 1 - 18100 - 0.35 GI294  CHO40
16.0 28.5 60
21.0 26.5 75
23.0 26.0 80
o]
C YN A
G294 TCMT 16T304E-FM:T8... TCMT 16T308E-FM:T8...

n <& o ®) = I &

CHO40 USI 0614 (A 2669 US 4011-T15P 3.5 M4 10.6 FlagT15
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https://dormerpramet.com/p/6827937

v

ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
Y] XD NS H
o il 13399 &b oﬁ

n <« > | 2

D/PRAMET

Q IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1613 9.525 4.40 16.50 3.97

o i M N S H
Codice pmdouo ‘ Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

0.08
FM rompitruciolo versatile e di prima scelta per la finitura degli acciai. E caratterizzato da un angolo di spoglia
“ ‘T ‘ ‘ ' positivo e da un ridotto rinforzo a T positivo. E adatto anche per gli acciai inossidabili e, in modo condizionato,
per le ghise e e leghe non ferrose.

TCMT 16T304E-FM:T8315 [ J 155 012 17 W 9% 011 17 145 012 1.7 ® 465 014 17 - - - - - -
TCMT 16T304E-FM:T8415 [ J 0.4 19 012 1.7 W 100 011 1.7 170 012 1.7 7 480 0.14 1.7 = = = - - -
TCMT 16T304E-FM:T8430 ® 04 180 012 1.7 W 9 011 17 145 012 1.7 » 495 0.14 1.7 = = = - - -
TCMT 16T308E-FM:T8315 ® 08 170 0.17 17 = 100 0.15 17 160 0.17 1.7 ®m 510 020 1.7 = = = - - -
TCMT 16T308E-FM:T8415 ® 08 210 017 1.7 W 110 015 17 190 017 1.7 & 525 020 1.7 - - - - - -
TCMT 16T308E-FM:T8430 ® 08 185 017 1.7 W 100 015 1.7 150 017 1.7 ® 510 020 1.7 = = = - - -
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https://dormerpramet.com/p/6753622
https://dormerpramet.com/p/8553258
https://dormerpramet.com/p/7973859
https://dormerpramet.com/p/6753623
https://dormerpramet.com/p/8553260
https://dormerpramet.com/p/7973861

ISO ISO ISO o v,x1000 PMK
1 - PVD
@ 6 ) ? ? o] 1) 13399 VD Oﬁ 7xD NSH
‘ TCMT 16-FM
' 0.8 0.4
400 i i i i i
E 50 | TCMT 16T304E-FM l l
160 TCMT16T308E-FM | |
100
63
40
25 Dipende dall'angolo di i
KAPR—xc,
16
10
063
04
f
v s 2283822233 =
<} E xX.V fmin fmax
10° 2.6 5.0 310 138 0.24 0.59
15° 39 55 310 1.30 0.17 0.40
30° 76 70 29.5 118 0.10 0.20
45° 10.7 1.0 29.5 113 0.09 0.14
60° 13.2 16.0 28.5 1.09 0.09 011
75° 14.7 21.0 26.5 1.06 0.09 0.10
80° 15.0 23.0 26.0 1.06 0.09 0.10
ae
e 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.35 0.40 0.50-1.00
< =
10° 055 091 146 045 074 119 039 064 103 035 058 092 032 053 084 029 049 078 027 046 073 024 041 065
15° 037 0.61 09 030 050 08 02 043 069 023 039 062 021 035 05 020 033 05 018 | 0.31 | 049 016 | 0.27 | 044
30° 019 032 051 015 026 041 013 022 03 012 020 032 011 018 029 010 017 027 009 016 025 008 014 023
45° 013022 036 011 018 029 009 016 025 008 014 023 008 013 021 007 012 019 007 011 018 006 010 016
60° 011 018 020 009 05 024 008 013 021 007 012 018 006 011 017 006 010 016 005 009 015 005 008 013
75° 010 016 026 008 013 021 007 012 0719 006 010 017 006 0.09 015 005 009 o014 005 008 013 004 0.07 o012
80° 010 036 026 008 013 021 007 011 018 006 010 016 006 009 015 005 009 o014 005 008 013 004 007 01
X.V 135 1.27 1.22 119 116 113 m 1.00
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Fresa per smussi ad elevata profondita per inserti XPHT 16 con passaggio interno del refrigerante
Fresa per smussi che utilizza inserti monolaterali XPHT 16 con APMX da 7 a 28 mm. Refrigerante interno. Adatta per esecuzione di smussi con
maggiori profondita. Disponibile con angoli di smusso di 15°, 25°,30°, 35°, 40°, 45°, 50°, 55°,60° e 75°. Corpo trattato per una maggiore durata.

KAPR 15°-75°
APMX 7.0-280mm QCONMS o
KWW =
X
GAMP GAMF
e pme———

Z
vy vv v
0.05-0.11
= o o = =) = = = L ( % Q o] HF
(] S [ o o = = = 5 x ¢l
Codice prodotto = g - § g § E E % 5 g % 3@; max. B eA @
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () (mm) (mm) (mm) () ()
35T03R-S15XP1607-C 35 906 50 27 22 15 124 7 700 -6 -1 3 6 - 15200 v° 132 GI208 CH050
35T03R-S25XP1612-C 35 873 50 27 22 25 124 7 1200 -6 0 3 6 - 15200 v° 115 GI208 CH050
35T03R-S30XP1614-C 35 851 50 27 22 30 124 7 1400 -6 0 3 6 - 15200 v 111 GI208 CHO50
35T03R-535XP1616-C 35 824 50 27 22 35 124 7 1600 -6 0 3 6 - 15200 v° 1.04 GI208 CHO50
35T03R-S40XP1618-C 35 794 50 27 22 40 124 7 1800 -6 1 3 6 - 15200 v° 096 GI208 CHO50
35T03R-545XP1620-C 35 761 50 27 22 45 124 7 2000 -6 2 3 6 - 15200 v° 090 GI208 CH050
35T03R-S50XP1622-C 35 724 50 27 22 50 124 7 200 -6 2 3 6 - 15200 v° 0.83 Gl208 CHO50
35T03R-555XP1623-C 35 684 50 27 22 5 124 7 2300 -6 2 3 6 - 15200 v° 072 GI208 CHO50
[rz  35TO3R-S60XP1625-C 35 642 50 27 22 60 124 7 2500 -5 4 3 6 - 15200 v° 0.63 GI208 CH050
oneo - 45TO3R-S75XP1628-C 45 60.1 50 27 22 75 124 7 2800 -5 5 3 6 - 13400 v° 0.64 G208 CH050
45T04R-S25XP1612-C 45 973 50 27 22 25 124 7 1200 -6 0 4 8 v'o13400 v 1.24 GI208 CHO50
45T04R-S30XP1614-C 45 951 50 27 22 30 124 7 1400 -6 0 4 8 v’ 13400 v 121 GI208 CHO50
45T04R-S35XP1616-C 45 924 50 27 22 35 124 7 1600 -6 2 4 8 v' 13400 v© 130 GI208 CHO50
45T04R-540XP1618-C 45 895 50 27 22 40 124 7 1800 -6 2 4 8 v/ 13400 v© 1.08 GI208 CHO50
45T04R-545XP1620-C 45 861 50 27 22 45 124 7 2000 -6 2 4 8 v' 13400 v' 1.03 GI208 CHO50
45T04R-S50XP1622-C 45 824 50 27 22 50 124 7 200 -6 2 4 8 v’ 13400 v' 096 GI208 CHO50
45T04R-S55XP1623-C 45 784 50 27 22 5 124 7 2300 -6 2 4 8 v 13400 v° 0.88 G208 CHO50
45T04R-S60XP1625-C 45 742 50 27 22 60 124 7 2500 -5 4 4 8 v/ 13400 v© 078 G208 CHO50
o]
Cx 5
G208 XPHT 1604..

%z ) = ¥ - "

CHO50 US 3509-T15 3.0 M35 9 D-T07/T15 FG-15 HS 1230C
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https://dormerpramet.com/p/6760360
https://dormerpramet.com/p/6760347
https://dormerpramet.com/p/6760355
https://dormerpramet.com/p/6760354
https://dormerpramet.com/p/6760362
https://dormerpramet.com/p/6760353
https://dormerpramet.com/p/6760361
https://dormerpramet.com/p/6760363
https://dormerpramet.com/p/6760364
https://dormerpramet.com/p/6760359
https://dormerpramet.com/p/6760352
https://dormerpramet.com/p/6760351
https://dormerpramet.com/p/6760350
https://dormerpramet.com/p/6760349
https://dormerpramet.com/p/6760348
https://dormerpramet.com/p/6760357
https://dormerpramet.com/p/6760356
https://dormerpramet.com/p/6760358

( ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
M € =2 |2 B 8 kK & B 8 5 W
XPHT 16-FA 2 PRAMET
g W1 D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
1604 9.525 4.40 15.88 476

s M N s H
Codice pl‘OdOttO : 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

XPHT 160408F-FA:HF7 e 08 | - - - - - -W- - - m»o0mB0 - - - - -
XPHT 16 /PRAMET
g W1 D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
1604 9.525 4.40 15.88 4.76

Codice pl‘OdOﬂO : 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

e
m

E geometria con design altamente positivo per smussi.

XPHT 160412E:8215 £ 1.2 225 0.10 15.0 ® 135 0.09 15.0 210 0.10 15.0 = = = = = = = = =
XPHT 160412E:M6330 £ 1.2 190 0.10 15.0 W 135 0.09 15.0 = = = = = = = = = = = =
XPHT 160412E:M8330 £ 1.2 220 0.10 15.0 W 130 0.09 15.0 205 0.10 15.0 = = = = = = = = =
XPHT 160412E:M8340 L 1.2 195 0.0 15.0 m 115 0.09 15.0 185 0.10 15.0 = = = = = = = = =
0.15

20 T M pie @ . . " N

w m ‘ ' S geometria con design altamente positivo per la fresatura di smussi.
XPHT 1604125:8215 E 1.2 210 0.2 15.0 2 125 0.11 15.0 195 0.12 15.0 = = = = = = = = =
XPHT 1604125:M8330 e 12 210 072 15.0 W 125 0.11 150 ®) 195 0.2 15.0 - - - - - - - - -
XPHT 1604125:M8340 ® 12 190 0.2 15.0 W 110 0.117 15.0 I 180 0.12 15.0 - - - - - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/6752075
https://dormerpramet.com/p/6753426
https://dormerpramet.com/p/7451137
https://dormerpramet.com/p/7451127
https://dormerpramet.com/p/6835887
https://dormerpramet.com/p/6753427
https://dormerpramet.com/p/7451128
https://dormerpramet.com/p/6803614

ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
@ é 9 ? ? a {J o 13399 E\\;[D) OQ nxD NSH

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice pmdouo : 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)

ﬁ gl)} ' S geometria con design altamente positivo per la fresatura di smussi.
XPHT 1604125:M9325 2 1.2 . 270 0.12 15.0 - - - u 255 0.12 15.0 - - - - - - - - -
XPHT 1604125:M9340 $ 12 M5 012 150 M 145 011 1500 - - - - - - - - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/6754583
https://dormerpramet.com/p/6754608

ISO ISO 1ISO Fo v,x1000 PMK
-— PVD
0o (18 13399 VD OQ — NS H

-V

A € > | 2

] XPHT 16 E XPHT 165 XPHT 16-FA
RE/ 12 12 08
ﬁ - - -

% 100 —— a 400 —— ), 0 ——
250 [ xeHTi60412E |- ﬁ 250 [ xeHTi604125s |- ﬁ 250 [ XPHT160408FFA |-

160 [t 160 — 160 [

100 100 100

63 63 63

40 40 40

25 25 25

16 16 16

10 10 10

063 063 063

04 ¢ 04 ¢ 04 ¢

o
006
010
016
025
04
63
10
16
25
40
0
-
006
0.10
016
025
04
3
0
6
5
0
0
-
006
010
016
025
04
063
10
16
5
40
0

0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.35 0.40 0.50 - 1.00

15° 061 098 134 050 0.80 110 04 069 095 039 062 08 035 056 078 033 052 072 031 049 067 027 044 060
25° 037 0.60 08 031 049 067 026 042 058 024 038 05 022 035 048 020 032 044 019 030 041 017 027 037
30° 032051 070 02 041 057 022 036 049 020 032 044 018 029 040 017 027 037 016 025 035 014 023 031
35° 028 044 061 023 036 050 019 031 04 017 028 038 016 025 035 015 024 032 014 022 030 012 020 027
40° 025 039 054 020 032 044 017 028 038 016 025 034 014 023 031 013 021 029 012 020 027 011 018 024
45° 022036 049 018 029 040 016 025 035 014 023 031 013 021 028 012 019 02 01 018 025 010 016 02
50° 021033 045 017 027 037 015 023 032 013 021 029 012 019 026 011 018 024 010 017 023 009 0.5 020
55° 019 031 042 016 025 035 014 022 030 012 020 027 011 018 025 010 017 023 010 015 021 009 014 019
60° 018 029 040 015 024 033 013 021 028 012 018 025 011 017 023 010 016 021 009 015 020 008 013 018
75° 016 026 036 013 021 029 012 019 025 010 017 023 009 015 021 009 014 019 008 013 018 007 012 016

135 1.27 1.22 119 116 113 m 1.00

AR @

BO 86t RSB G & &
15° 7 35.0 90.6 1.16 0.43 0.70 55° 23 45.0 78.4 1.22 0.09 0.1
25° 12 35.0 87.3 1.16 0.20 0.32 60° 25 45.0 74.1 1.23 0.08 0.10
30° 14 35.0 85.1 1.17 0.16 0.25 75° 28 45.0 60.1 1.31 0.07 0.08
35° 16 350 824 117 0.13 0.20 Frese con angolo di regolazione 15° possono essere usate come HFC. Utilizzare gli avan-
40° 18 350 794 117 0.1 0.16 zamenti della tabella degli smussi.

45° 20 35.0 76.0 118 0.09 0.14

50° 22 35.0 724 1.18 0.08 0.12

55° 23 35.0 68.4 1.20 0.08 0N

60° 25 35.0 64.1 1.20 0.07 0.09

25° 12 45.0 97.3 118 0.23 0.34

30° 14 45.0 95.0 118 0.18 0.26

35° 16 45.0 924 1.19 0.15 0.21

40° 18 45.0 89.5 1.19 0.12 0.17

45° 20 45.0 86.0 1.20 0.1 0.15

50° 22 45.0 82.4 1.21 0.09 0.13
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FRESATURA DI CAVE



n <

SPIANATURA

Codolo cilindrico

Weldon

Modulare

Fresa a manicotto

Pagina
I1SO

Forma dell'inserto

Inserti

N. di taglienti

Scanalatura profonda

Fresatura
di spallamento
profonda

Spianatura

Spianatura
posteriore

CaveaT

Fresatura
di spallamento
superficiale

Scanalatura
superficiale

9

A\

QR R]

? 3 ISO ISO
. : u L)a
S90SN S90CN(XN) F-SCC
90° 90° 90°
APMX(mm) ~ 4.0-140  APMX(mm) 14.0-30.5 APMX(mm)
DC (mm) 63-200 DC (mm) 125-315 DC (mm)
heilln . o Fal
™ e R 7
Sarer o g & &
I N
= 2
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[ E £ -l
2 = 3 g
S i 4
ey & 0 rlL
a = )
0 314 £ 320 0 325
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EvH

IS0 o
PVD
13399 CvD Q

v.x1000

nxD

PMK
NSH

FRESE A FISSAGGIO MECCANICO — NAVIGATORE

B~ E

Q@ 0@ ¢

SNHQ 11
SNHQ 12

4

(NHQ 1005
XNHQ 1205
XNHQ 1606

2

(CmX

11.0-18.0
25-40

M Uso primario

P1Uso possibile
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¥, 1000 PMK
7ixD NS H

ISO SO IS0 o
PVD
Lo

ﬁ é 9 : Y] 13399 cvD

Fresa a disco a tre tagli
90° disc mill utilising SNHQ inserts. Suitable for slot, shoulder, rear side and face milling. Available in arbor or stub arbor style. Body treated for
longer tool life.

0
-V
2

KAPR 90°
w 40-14.0mm

}GAMF Y
R A
== f —.

I . mA 5

I D D

“:‘ O l D ! '

‘ N
7

0.07 - 0.09

3 0.07-0.09

— ==} = > X = = T 0
Codice prodotto = = 2 g S S E1 % CE: N@@f @ N QE d %
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()

80F8N-S90SN11N4 8 - 27 & 16 40 - 25 05 & - 1230 - 021 Gh51 D11 -
80F8N-S90SN11N5 80 - 27 4 16 50 - 25 05 8 - 12300 - 022 G152 DIO19 -
80F8N-S90SN12N6 8 - 27 4 16 600 - 25 05 8 - 800 - 025 G153 D012 -
80F8N-S90SN12N8 8 - 27 4 16 80 - 25 05 8 - 800 - 025 G157 DIO13 -
100G10N-S90SN12N6 00 - 32 48 24 600 - 25 05 10 - 750 - 043 G153 D012 -
100G10N-S90SN12N8 00 - 32 48 24 800 - 25 05 10 - 750 - 042 G157 DIO13 -
100G10N-S90SN12N10 00 - 32 48 24 1000 - 25 05 10 - 750 - 046 G154 DI04 -
100G10N-S90SN12N12 00 - 32 48 24 120 - 25 -05 10 - 750 - 066 G158 DIOI5 -
125H12N-S90SN12N6 125 - 40 58 31 600 - 25 05 12 - 600 - 06 G153 D012 -
125H12N-S90SN12N8 125 - 40 58 31 800 - 25 05 12 - 600 - 073 G157 D013 -
_O 125H12N-S90SN12N10 125 - 40 58 31 1000 - 25 05 12 - 600 - 066 G154 DI04 -
ERES 125H12N-S90SN12N12 125 - 40 5 31 1200 - 25 05 12 - 600 - 076 G158 D015 -
160H16N-S90SN12N6 160 - 40 58 43 600 - 25 05 16 - 5900 - 08 G153 D012 -
160H16N-S90SN12N8 60 - 40 5 43 800 - 25 05 16 - 500 - 110 G157 DIO13 -
160H16N-S90SN12N10 160 - 40 58 43 1000 - 25 05 16 - 500 - 114 G154 DI04 -
160H16N-590SN12N12 160 - 40 58 43 1200 - 25 -05 16 - 500 - 130 G158 DIO15 -
160H15N-S90SN12N14 60 - 40 58 43 1400 - 25 05 15 - 500 - 140 G158 D015 -
200J18N-590SN12N6 0 - 5 72 6 600 - 25 05 18 - 530 - 140 Gh53 D012 -
200J18N-S90SN12N8 0 - 5 72 6 80 - 25 05 18 - 5%0 - 178 Gh57 D013 -
200J18N-S90SN12N10 0 - 5 72 6 1000 - 25 05 18 - 500 - 189 G154 D014 -
200J18N-590SN12N12 0 - 5 72 6 1200 - 25 05 18 - 500 - 223 G158 D015 -
200J18N-590SN12N14 0 - 5 72 6 1400 - 25 05 18 - 5300 - 267 G158 D015 -
63A03R-S90SN11N4 63 40 16 34 105 400 3 25 05 6 - 13900 - 037 Gh51 D21 -

__ 63A03R-S90SNTINS 63 40 16 34 105 500 3 25 05 6 - 13900 - 036 G152 DIO21 -
@4 63703R-S90SN12N6 63 40 16 34 105 600 3 25 05 6 - 950 - 037 G153 D02 -
" 80A04R-S90SN11N5 80 40 2 40 175 500 4 25 05 8 - 12300 - 048 G152 D03 -
80A04R-S90SN12N6 80 40 2 40 175 600 4 25 05 8  — 800 - 050 G153 DI04 -


https://dormerpramet.com/p/6758320
https://dormerpramet.com/p/6758321
https://dormerpramet.com/p/6758372
https://dormerpramet.com/p/6758450
https://dormerpramet.com/p/6758373
https://dormerpramet.com/p/6758374
https://dormerpramet.com/p/6758375
https://dormerpramet.com/p/6758451
https://dormerpramet.com/p/6758376
https://dormerpramet.com/p/6758377
https://dormerpramet.com/p/6758378
https://dormerpramet.com/p/6758452
https://dormerpramet.com/p/6758379
https://dormerpramet.com/p/6758380
https://dormerpramet.com/p/6758381
https://dormerpramet.com/p/6758382
https://dormerpramet.com/p/6758383
https://dormerpramet.com/p/6758453
https://dormerpramet.com/p/6758454
https://dormerpramet.com/p/6758455
https://dormerpramet.com/p/6758456
https://dormerpramet.com/p/6758457
https://dormerpramet.com/p/6758322
https://dormerpramet.com/p/6758323
https://dormerpramet.com/p/6758324
https://dormerpramet.com/p/6758325
https://dormerpramet.com/p/6758326

ﬁ é ; ? 3 ISO ISO ISO T o v.x1000 PMK
. : o (1 13399 Vb Lo roxD NS H
= 2 8 2 5 5 | % g Q0 3 41 2
Codice prodotto = 3 s = S < , a8 3 @ ©) may. | Yo @A (& &
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () §]
100A05R-S90SN12N6 100 50 27 48 235  6.00 5 25 05 10 - 750 - 0.86 G153 DI025 -
E4 125B06R-S90SN12N6 125 50 40 56 24 6.00 6 25 05 12 - 6700 - 120 G153 DI0T2 AC003
160B08R-S90SN12N10 160 50 40 70 41 1000 8 25 05 16 - 5900 - 183 G154 DI014 -
3 o]
C
Gl151 SNHQ 1102..
Gl152 SNHQ 1103..
Gl153 SNHQ 1203..
Gl154 SNHQ 1205..
Gl157 SNHQ 1204..
Gl158 SNHQ 1207
DT P
Pt O ‘®) E I ~< &
DI011 US 3504-T09P 3.0 M3.5 4 D-T07P/TO9P FG-15 -
DI012 Us70 5.0 M4 5 D-T07/T15 FG-15 -
DIO13 Us71 5.0 M4 7 D-T07/T15 FG-15 -
DI014 Us72 5.0 M4 9 D-T07/T15 FG-15 -
DI015 Us73 5.0 M4 1 D-T07/T15 FG-15 -
DI019 US 3505-T09P 3.0 M3.5 5 D-T07P/TO9P FG-15 HS 0830
DI021 US 3504-T09P 3.0 M3.5 4 D-T07P/TO9P FG-15 HS 0830
DI022 us70 5.0 M4 5 D-T07/T15 FG-15 HS 0830
DI023 US 3505-T09P 3.0 M3.5 5 D-TO7P/TO9P FG-15 HS 1030
DI024 Us70 5.0 M4 5 D-T07/T15 FG-15 HS 1030
DI025 Us70 5.0 M4 5 D-T07/T15 FG-15 HS 1230
2 P o~
AC003 KS 2040 K.FMH40
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https://dormerpramet.com/p/6758327
https://dormerpramet.com/p/6758328
https://dormerpramet.com/p/6758329

é > ISO ISO ISO o v,x1000 PMK
PVD
ﬁ ? ? (o] Y] 13399 o e <D N'S H

D/PRAMET

(mm) (mm) (mm)
1102 11.000 430 2300
1103 11.000 430 2.700
1203 12.700 5.00 3.200 il
1204 12.700 5.00 4.500 E¢
1205 12.700 5.00 5.400 7
1207 12.700 5.00 7.000 Z
1213 12.700 5.00 3.400 +M¢

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

_ o & P M N S H
Codice prodotto : 74 f ap \7d f ap Ve f ap g f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)
” ‘ 24°
R ﬁ/ {y} E EN geometria con speciale design per la fresatura di cave.
SNHQ 1203AZEN:8215 £ - W45 010 - ® 245 010 - . 390 010 - - - - - - - - - -
SNHQ 1203AZEN:M8340 £ 3 - H®370 010 - ® 220 010 - u 350 010 - - - - - - - - - -
SNHQ 1204AZEN:8215 £ - W 405 010 - P 240 010 - . 380 010 - - - - - - - - - -
SNHQ 1204AZEN:M8340 £ - ® 355 010 - ® 210 010 - u 335 010 - - - - - - - - - -
SNHQ 1205AZEN:8215 £ - H 39 010 - ® 230 010 - . 370 010 - - - - - - - - - -
SNHQ 1205AZEN:M8340 £ 2 - H 345 010 - ® 205 010 - u 325 010 - - - - - - - - - -
SNHQ 1207AZEN:8215 £ - M 380 010 - m 225 010 - . 360 010 - - - - - - - - - -
SNHQ 1207AZEN:M8340 £ - W 335 010 - ® 200 070 - u 315 010 - - - - - - - - - -
’ 0.15
R £ {\l:]} ﬁ TN geometria con design specifico per la fresatura di cave.
SNHQ 1102AZTN:M8330 £ 3 - M 365 020 - ®m 215 018 - . 345 020 - - - - - - - - - -
SNHQ 1102AZTN:M8340 £ 4 - W 335 020 - P 200 018 - ! 315 020 - - - - - - - - - -
SNHQ 1103AZTN:M8330 £ - W 345 020 - ® 205 018 - . 325 020 - - - - - - - - - -
SNHQ 1103AZTN:M8340 2 - H 315 020 - P 18 0.8 - u 295 020 - - - - - - - - - -
’ .02
- ;150 , o ‘
R {\Q} ﬁ TN geometria con design specifico per la fresatura di cave.
SNHQ 1203AZTN:M8330 £ - W 345 020 - ® 205 018 - . 325 020 - - - - - - - - - -
SNHQ 1203AZTN:M8340 £ 2 - H 315 020 - ® 18 018 - u 295 020 - - - - - - - - - -
SNHQ 1204AZTN:M8330 £ - M 335 020 - P 200 020 - . 315 020 - - - - - - - - - -
SNHQ 1204AZTN:M8340 £ - M 300 020 - ® 180 020 - ! 285 020 - - - - - - - - - -
SNHQ 1205AZTN:M8330 2 - M 330 020 - ® 195 020 - . 310 020 - - - - - - - - - -
SNHQ 1205AZTN:M8340 £ 2 - H 295 020 - ® 175 020 - u 280 020 - - - - - - - - - -
SNHQ 1207AZTN:M8330 £ - H 320 020 - P2 19 020 - . 300 020 - - - - - - - - - -
SNHQ 1207AZTN:M8340 8 - ® 29 020 - ®m 170 020 - u 275 020 - - - - - - - - - -
SNHQ 12T3AZTN:M8340 £ - W 300 020 - P 180 018 - ! 285 020 - - - - - - - - - -


https://dormerpramet.com/p/6753412
https://dormerpramet.com/p/6800876
https://dormerpramet.com/p/6753413
https://dormerpramet.com/p/6800881
https://dormerpramet.com/p/6753414
https://dormerpramet.com/p/6803509
https://dormerpramet.com/p/6753415
https://dormerpramet.com/p/6803594
https://dormerpramet.com/p/7451017
https://dormerpramet.com/p/6800871
https://dormerpramet.com/p/7451018
https://dormerpramet.com/p/6800872
https://dormerpramet.com/p/7451019
https://dormerpramet.com/p/6800877
https://dormerpramet.com/p/7451020
https://dormerpramet.com/p/6800882
https://dormerpramet.com/p/7451021
https://dormerpramet.com/p/6803590
https://dormerpramet.com/p/7451022
https://dormerpramet.com/p/6803595
https://dormerpramet.com/p/6835853

ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
Y] XD NS H
o il 13399 &b oﬁ

O PRAMET

(mm) (mm) (mm) (mm)
1203 12.700 5.00 12.70 3.200
1204 12.700 5.00 12.70 4.500
1205 12.700 5.00 12.70 5.400
1207 12.700 5.00 12.70 7.000

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

. o m N S H
Codice pmdouo g 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.15
15°
{Q} ‘ ' TRL geometria con design specifico per la fresatura di cave.

SNHQ 120305TRL:M8340 L 0.5 230 020 - ® 135 018 - 215 020 - - = = = = = = = =
SNHQ 120310TRL:M8340 2 1.0 285 020 - ® 170 018 - 270 020 - = = = = = = = = =
SNHQ 120315TRL:M8340 L. 1.5 300 020 - ® 180 0.18 - 285 020 - = = = = = = = = =
SNHQ 120405TRL:M8340 £ 0.5 220 020 - ® 130 020 - 205 020 - = = = = = = = = =
SNHQ 120415TRL:M8340 L2 1.5 290 020 - ® 170 020 - 275 020 - - = = = = = = = =
SNHQ 120505TRL:M8340 ® 05 215 020 - ® 125 020 - 200 020 - = = = = = = = = =
SNHQ 120515TRL:M8340 8 1.5 280 020 - ® 165 020 - 265 020 - = = = = = = = = =
SNHQ 120705TRL:M8340 £ 0.5 210 020 - ® 125 020 - 195 020 - = = = = = = = = =
SNHQ 120710TRL:M8340 o 1.0 265 020 - ® 155 020 - 250 020 - = = = = = = = = =

317


https://dormerpramet.com/p/6800873
https://dormerpramet.com/p/6800874
https://dormerpramet.com/p/6800875
https://dormerpramet.com/p/6800878
https://dormerpramet.com/p/6800880
https://dormerpramet.com/p/6800883
https://dormerpramet.com/p/6803508
https://dormerpramet.com/p/6803591
https://dormerpramet.com/p/6803592

-V

ISO ISO 1ISO E— Fo v,x1000 PMK
ﬁ é 9 ? 0o (18 13399 avb OQ — NS H

aeD c 0.05 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.40 0.50 0.60 0.70 0.75 0.80 0.90 1.00
X.V 1.48 135 1.27 1.22 119 1.16 111 1.08 1.05 103 1.00 1.00 1.00 1.00

29 swmanzen SNHQ AZIN SNHQ 12TRL
RE/ - - 05-15
BS/

| snHa1207.. -
| sNHQ1205.. -
]
]

SNHQ1204.. —

SNHQ 1203..

SNHQ1103..

SNHQ 1102..

f
" s2z2833g2=23%3 =
4|t
_ i
80 4 16 16
100 5 2% 1
==/ | 7 ) 125 6 31 31
160 5 3 B
200 9 62 62
63 3 10.5 63
80 4 175 80
100 5 35 100
125 6 P 125
160 8 M 160
4|5t
a 5 10 15 20 25

fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax
s = s = D = = —=>

80 0.28 0.36 0.20 0.26 0.17 0.21 - - - -
100 0.32 0.41 0.23 0.29 0.19 0.24 0.16 0.21 - -
W 125 0.35 0.45 0.25 0.32 0.21 0.27 0.18 0.23 0.16 0.21
160 0.40 0.51 0.28 0.36 0.23 0.30 0.20 0.26 0.18 0.23
200 0.44 0.57 0.32 0.41 0.26 0.33 0.23 0.29 0.20 0.26
63 0.25 0.32 0.18 0.23 0.15 0.19 0.13 0.17 0.12 0.15
80 0.28 0.36 0.20 0.26 0.17 0.21 0.15 0.19 0.13 0.17
100 0.32 0.41 0.23 0.29 0.19 0.24 0.16 0.21 015 0.19
125 0.35 0.45 0.25 0.32 0.21 0.27 0.18 0.23 0.16 0.21
160 0.40 0.51 0.28 0.36 0.23 0.30 0.20 0.26 0.18 0.23
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6 9 1SO ISO ISO — o 4x1000 PMK
1 -— PVD * }
@ ? ? u { N 13399 CcVD Q nxD NSH

a, 2 40 50 63 80
fmln fmax fmln fmax fmln fmax fmln fmax fmln fmax
80 - - - - - - - - - -
100 - - - - - - - - - -
L= | W 125 - - - - - - - - - -
160 0.16 021 0.15 0.19 - - - - - -
200 018 0.3 0.16 021 0.15 019 - - - -
63 0.1 0.14 0.10 0.13 0.10 0.2 0.10 0.1 - -
80 0.12 0.15 0.1 0.14 0.10 0.13 0.10 0.2 0.10 0.1
100 013 0.7 012 015 011 0.14 0.10 0.3 0.10 0.2
125 0.15 019 0.13 0.7 0.12 0.15 011 0.14 0.10 013
160 0.16 0.21 0.15 019 0.13 0.7 0.2 0.16 0.1 0.14
a, 100 125 160
fmln fmax fmln fmax fmln fmax

80 - - - - - -
100 - - - - - -

A ) 125 - - - - - -
160 - - - - - -
200 - - - - - -
63 - - - - - -
80 - - - - - -
100 0.10 011 - - - -
125 0.10 012 0.10 011 - -
160 0.10 013 0.10 012 010 011
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A ¢« >

? 3 ISO ISO ISO T o v,x1000 PMK
. : (o] L1e 13399 VD o D NSH

S90CN(XN) . @ . 2PRAMET S

KAPR 90°
w 14.0-30.5mm
GAMF
-

Fresa a disco a tre tagli con larghezza regolabile
90° disc mill utilising CNHQ and XNHQ inserts. Suitable for slot, shoulder, rear side and face milling. Available in arbor or stub arbor style. Body
treated for longer tool life.

OAL

cw cw

[

71 [T [ETTS T
[

=i

DHUB

O

i !

Ll

OAL

N @ |

<, C
0.07 -0.09 V) v v
Codice prodotto = 3 = = S = = S , @ ©) (ma%‘ @A &
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
125H04N-S90CN10N18 125 18 40 56 34 140-185 -10 4 4 8 - 7800 - 1.19 G195 DIO5ST -
160H06N-S90CN10N18 160 18 40 56 50 140-185 -8 4 6 12 - 6900 - 1.80 G195 DI052 -
160H05N-S90XN12N24 160 24 40 56 50 19.0-243 -8 5 5 10 - 5200 - 250 G196 DIoS6 -
200J07N-S90CN10N18 200 18 50 Al 60 140-185 -8 4 7 14 - 6100 - 285 GIN95 DIOS3 -
200J06N-S90XN12N24 200 24 50 Al 60 19.0-243 -8 5 6 12 - 4700 - 3.60 GI96 DI057 -
200J06N-S90XN16N30 200 30 50 Al 60 245-305 -9 5 6 12 - 4000 - 6.00 GI197 DIO6GO  —
onass 250J09N-S9OCNTON18 250 18 50 Al 85 140-185 -8 4 9 18 - 5500 - 530 GI95 DI054 -
250J08N-S90XN12N24 250 24 50 Al 85 19.0-243 -8 5 8 16 - 4200 - 750 GI196 DI0S8 -
250J08N-S90XN16N30 250 30 50 Al 85 245-305 -8 5 8 16 - 3600 - 8.00 GI197 DI061 -
315J12N-S90CN10N18 315 18 50 Al 110 14.0-185 -8 4 12 24 - 4900 - 7.80  GI195 DIOSS -
315J10N-S90XN12N24 315 24 50 Al 110 19.0-243 -8 5 10 20 - 3700 - 1070 GIN96 DIOS9 -
315K10N-S90XN16N30 315 30 60 8 110 245-305 -8 5 10 20 - 3200 - 13.00 GI97 DIo62 -
125B04R-S90CN10N18 125 50 40 70 25 140-185 -10 4 4 8 - 7800 - 1.65 G195 DI0O71  ACO03
160B0O6R-S90CN10N18 160 50 40 70 4 140-185 -8 5 6 12 - 6900 - 2.55  GI95 DIo72 -
onas 160BO5R-S90XN12N24 160 50 40 70 44 19.0-243 -8 5 5 10 - 5200 - 250 G196 DI074 -
200C06R-S90XN12N24 200 50 40 90 52 19.0-243 -8 5 6 12 - 6100 - 470 GI196 DIO75 -
E4  200C07R-S90CN10N18 200 50 40 90 52 140-185 -8 4 7 14 - 6100 - 405 G195 DIO73 -
3 ol
Co
G195 (NHQ 1005..
G196 XNHQ 1205..
G197 XNHQ 1606..
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https://dormerpramet.com/p/6760153
https://dormerpramet.com/p/6760152
https://dormerpramet.com/p/6760157
https://dormerpramet.com/p/6760151
https://dormerpramet.com/p/6760156
https://dormerpramet.com/p/6760160
https://dormerpramet.com/p/6760150
https://dormerpramet.com/p/6760155
https://dormerpramet.com/p/6760159
https://dormerpramet.com/p/6760149
https://dormerpramet.com/p/6760154
https://dormerpramet.com/p/6760158
https://dormerpramet.com/p/6760161
https://dormerpramet.com/p/6760162
https://dormerpramet.com/p/6760164
https://dormerpramet.com/p/6760165
https://dormerpramet.com/p/6760163

A ¢« >
& 9 9

?
7=
DI051
DI052
DI053
DI054
DI055
DI056
DI057
DI058
DI059
DI060
DI061
DI062
DI071
DI072
DI073
DI074
DI075

Z

AC003

125H04N-5-14-08
160H06N-S-14-12
200J07N-S-14-14
250J09N-5-14-18
315J12N-5-14-24
160HO5N-5-19-10
200J06N-5-19-12
250J08N-5-19-16
315J10N-5-19-20
200J06N-5-25-12
250J08N-5-25-16
315K10N-S-25-20
125B04R-S-14-08
160B06R-S-14-12
200C07R-S-14-14
160B05R-S-19-10
200C06R-5-19-12

KL-1418-CN10
KL-1418-CN10
KL-1418-CN10
KL-1418-CN10
KL-1418-CN10
KL-1924-XN12
KL-1924-XN12
KL-1924-XN12
KL-1924-XN12
KL-2530-XN16
KL-2530-XN16
KL-2530-XN16
KL-1418-CN10
KL-1418-CN10
KL-1418-CN10
KL-1924-XN12
KL-1924-XN12

?

KR-1418-CN10
KR-1418-CN10
KR-1418-CN10
KR-1418-CN10
KR-1418-CN10
KR-1924-XN12
KR-1924-XN12
KR-1924-XN12
KR-1924-XN12
KR-2530-XN16
KR-2530-XN16
KR-2530-XN16
KR-1418-CN10
KR-1418-CN10
KR-1418-CN10
KR-1924-XN12
KR-1924-XN12

it

KS 2040

?

ISO

ISO
Lia

S

KS613F
KS613F
KS 613F
KS 613F
KS613F
KS617M
KS617M
KS617M
KS617M
KS 623M
KS 623M
KS 623M
KS613F
KS613F
KS 613F
KS617M
KS617M

DS 6018F
DS 6018F
DS 6018F
DS 6018F
DS 6018F
DS 6500
DS 6500
DS 6500
DS 6500
DS 6500
DS 6500
DS 6500
DS 6018F
DS 6018F
DS 6018F
DS 6500
DS 6500

SDRT20
SDRT20
SDRT20
SDRT20
SDRT20

SDRT20
SDRT20
SDRT20

$56005-T09P
S56005-T09P
$56005-T09P
556005-T09P
$56005-T09P
S56005-T09P
55 6005-T09P
556005-T09P
$56005-T09P
$56005-T09P
S5 6005-T09P
$56005-T09P
556005-TO9P
$56005-T09P
S 6005-T09P
$5.6005-T09P
$56005-T09P

ISO
13399

PVD
CVD

e,

Lo

Ve

%1000

nxD

/W@%E/

SDRT09
SDRT09
SDRT09
SDRT09
SDRT09
SDRT09
SDRT09
SDRT09
SDRT09
SDRT09
SDRT09
SDRT09
SDRT09
SDRT09
SDRT09
SDRT09
SDRT09

US 4011-T15P
US 4011-T15P
US 4011-T15P
US 4011-T15P
US 4011-T15P
US4011-T15P
US 4011-T15P
US 4011-T15P
US4011-T15P
US4011-T15P
US 4011-T15P
US 4011-T15P
US 4011-T15P
US 4011-T15P
US 4011-T15P
US 4011-T15P
US 4011-T15P

3.5
35
35
35
35
35
35
35
35
3.5
3.5
3.5
3.5
35
35
35

&

K.FMH40

M4
M4
M4
M4
M4
M4
M4
M4
M4
M4
M4
M4
M4
M4
M4
M4

10.6
10.6
10.6
10.6
10.6
10.6
10.6
10.6
10.6
10.6
10.6
10.6
10.6
10.6
10.6
10.6
10.6

SDRT15P
SDRT15P
SDRT15P
SDRT15P
SDRT15P
SDRT15P
SDRT15P
SDRT15P
SDRT15P
SDRT15P
SDRT15P
SDRT15P
SDRT15P
SDRT15P
SDRT15P
SDRT15P
SDRT15P

PMK
NSH
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[~ ISO 1ISO I1SO vx
n < - \ 2 ? B M ms w8 T S
2PRAMET

CNHQ

Q BCH IC D1 L W1

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

1005 0.50 10.000 4.70 10.00 5.400

Codice prodotto g 74 f ap \7d f ap Ve f ap g f ap 74 f ap Ve f ap

(m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)

TN design specifico per la fresatura di cave, per condizioni di taglio da leggere a pesanti.

15° 0.1 I
o U @
CNHQ 1005AZTN:M8330

w185 0.14 -!2900.15 - - - - - - - - - -

L d - 310 0.5
CNHQ 1005AZTN:M8340 L 2 - 280 0.15 Z 165 014 - 2605 015 - = = = = = = = = =

D PRAMET

g BCH IC D1 L W1

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) BCH
1205 0.50 10.000 4.70 12.70 5.400 I
1606 0.50 12.000 5.90 16.00 6.400

Codice pl’OdOttO ; 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap

(m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

TN design specifico per la fresatura di cave.

XNHQ 1205AZTN:M8330 L d - 310 0.5 7 185 0.14 - 290 015 - = = = = = = =
XNHQ 1205AZTN:M8340 L d - 275 0.15 Z 165 0.14 - 260 0.15 - = = = = = = =
XNHQ 1606AZTN:M8330 L d - 300 0.15 7 180 0.14 - 285 015 - = = = = = = =
XNHQ 1606AZTN:M8340 L 2 - 270 0.5 Z 160 0.14 - 255 015 - = = = = = = =
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https://dormerpramet.com/p/7447875
https://dormerpramet.com/p/6800827
https://dormerpramet.com/p/7451121
https://dormerpramet.com/p/6803612
https://dormerpramet.com/p/7451122
https://dormerpramet.com/p/6803613

6 ; ISO ISO ISO E— o v.x1000 PMK
-—> PVD
ﬁ ? ? a ()8 13399 CcVD OQ nxD NSH
aeD c 0.05 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.40 0.50 0.60 0.70 0.75 0.80 0.90 1.00
@ 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 m 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
») % XNHQ 10
ﬁ -
G4l
CNHQ1005AZTN |
f
© 52258382233 &
5 g
125 34 34
160 50 50
200 60 60
250 85 85
315 110 110
125 25 125
160 44 160
200 52 200
a, 5 10 15 20 25
fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax
s 2> > 2> > >
125 0.35 0.45 0.25 0.32 0.21 0.27 0.18 0.23 0.16 0.21
160 0.40 0.51 0.28 0.36 0.23 0.30 0.20 0.26 0.18 0.23
200 0.44 0.57 0.32 041 0.26 0.33 0.23 0.29 0.20 0.26
250 0.50 0.64 0.35 0.45 0.29 0.37 0.25 0.32 0.23 0.29
315 0.56 0.72 0.39 0.51 0.32 0.42 0.28 0.36 0.25 0.32
— 125 0.35 0.45 0.25 0.32 0.21 0.27 0.18 0.23 0.16 0.21
__ ) 160 0.40 0.51 0.28 0.36 0.23 0.30 0.20 0.26 0.18 0.23
TR T Te
200 0.44 0.57 0.32 0.41 0.26 0.33 0.23 0.29 0.20 0.26
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ISO ISO ISO v.x1000 PMK
M Y B M s s B8 5 W
a, 32 40 50 63 80
fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax
s > > > > >
125 015 0.19 - - - - - - - -
160 0.16 0.21 015 0.19 - - - - - -
200 0.18 0.23 0.16 0.21 0.15 0.19 - - - -
250 0.20 0.26 0.18 0.23 0.16 0.21 0.15 0.19 013 017
315 0.22 0.29 0.20 0.26 0.18 0.23 0.16 0.21 015 0.19
125 015 0.19 0.3 0.17 012 015 0m 0.14 0.10 0.3
160 0.16 0.21 0.15 0.19 0.13 0.17 0.12 0.16 0m 0.14
200 0.18 0.23 0.16 0.21 0.15 0.19 0.13 0.17 0.12 0.15
a, 100 125 160 200
fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax
«_s > > > >
125 - - - - - - - -
160 - - - - - - - -
200 - - - - - - - -
250 - - - - - - - -
315 0.13 017 - - - - - -
125 010 012 010 011 - - - -
160 0.10 0.13 0.10 0.12 0.10 0m - -
200 0mn 0.14 0.10 013 0.10 012 0.10 0n
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ISO ISO I1SO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? u (18 13399 CVD Q nxD NSH

F-SCC . @ . 2PRAMET S

, 9 Fresa per cave a T con inserto CCMX con passaggio interno del refrigerante
. Fresa a fissaggio meccanico per cave a T che utilizza inserti CCMX monolaterali. Passaggio refrigerante interno. Adatta per fresatura di cave aT,

' retro lamature, spallamenti e cave poco profonde. Disponibile con attacco Weldon. Corpo trattato per una maggiore durata dell'utensile.

_ DCON MS
KAPR 90° — _
APMX 11.0-18.0mm
GAMP \'GAMF PN m
F— G, = il £ :6'
B Olz 3
<C
%

)
£

0.05-0.08

; ¥ g
'/ Vi 4
g X 1 i
<22 §=: [ BOQL & @Y
Codice prodotto = « e S = 51 @ ©) max. fie eA [e
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
25F1R030B25-5CC06-C 25 12 86 25 25 11.00 1 2 - 28100 v 0.26 G148 SQ213
32F1R038B32-5CC08-C 32 16 98 32 33 14.00 1 2 - 19100 v 0.50 GI149  SQ212
40F2R046B32-5CC09-C 40 20 105 32 41 18.00 2 4 - 14900 4 0.56 GI150  SQ212
o]
O ]
G148 (CMX 060304
G149 (CMX 081308
Gl150 (CMX 097308
P) ¢
3 o [®) = I 5z
$Q212 US 3007-T09P 2.0 M3 73 Flag TO9P
$Q213 US 2506-T07P 1.2 M2.5 6.3 Flag TO7P
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https://dormerpramet.com/p/6758317
https://dormerpramet.com/p/6758318
https://dormerpramet.com/p/6758319

[~ ISO 1ISO I1SO —— vx
n < 9\ 2 ? B M ms w8 T S

O PRAMET

(mm) (mm) (mm) (mm) Q/
0603 6.350 2.80 6.40 3.50 <
0813 8.030 3.50 8.10 4.40 i
0913 9.525 3.50 9.70 397
S} o
Y ~
% L s

Codice prodotto g 74 f ap \7d f ap Ve f ap g f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

ﬁ % m ‘ . TS1 design specifico per la fresa a T per condizioni di taglio da leggere a medie.

(CMX 060304S-TS1:M8330 @ 240 010 - P 140 009 - 225 010 - = = = = = = = = =
(CMX060304S-TS1:M8340 @ 0.4 215 010 - ® 125 0.09 - 200 010 - = = = = = = = = =
(CMX08T308S-TS1:M8330 ® 0.8 275 010 - ® 165 0.10 - 260 0.10 - = = = = = = = = =
(CMX09T308S-TS1:M8330 ® 0.8 270 010 - m 160 010 - 255 010 - = = = = = = = = =
(CMX09T308S-TS1:M8340 & 0.8 240 010 - P 140 010 - 225 010 - = = = = = = = = =
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https://dormerpramet.com/p/7447874
https://dormerpramet.com/p/6800824
https://dormerpramet.com/p/7447872
https://dormerpramet.com/p/7447873
https://dormerpramet.com/p/6800826

ISO ISO ISO

é o) v, x1000 PMK
PVD
ﬁ ; ? 0o (18 13399 VD OQ — NS H

®) g C(CMX 06-TS1 C(CMX 08-TS1 C(CMX 09-TS1

-V

RE/ 04 08 08
ﬁ - - -

a, a, a,
[ cowxososossTst |- [ cowxost3ossTs1 |- [ ccomxoomsoss st |-

[

s =2 2 4

ae

e 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50% 60 % 70% 75% 80% 90 % 100 %

X.V 148 135 1.27 1.22 119 116 m 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

v

-4
n
[

t3
n
N
o
n
w
[V
n
E=
o
n
wu
[
n
(-}
-4
n
[
o

fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax
= = = = = > = =

25 0.25 0.40 0.18 0.29 0.15 0.24 0.13 0.21 0.12 0.19 0.09 0.15 0.09 0.14
32 0.28 0.45 0.20 0.32 0.17 0.27 0.14 0.23 0.13 0.21 0.10 0.17 0.09 0.15
40 0.32 0.51 0.23 0.36 0.18 0.30 0.16 0.26 0.14 0.23 0.12 0.19 0.10 0.17

a,=12 a,=16 a=20 a,=25 a=32 a =40

fon  foax oo fex fmine foae  foin Fex fmme foa  foin e finax

S = D = D = D = > = D =

25 0.08 0.13 0.07 0.12 0.07 0.11 0.08 0.13 - - - -
32 0.09 0.14 0.08 0.13 0.07 0.12 0.07 0.11 0.08 0.13 - -
40 0.10 0.15 0.09 0.14 0.08 0.13 0.07 0.12 0.07 0.11 0.08 0.13
Valido per frese a disco
Valido per frese a spallamento e a spianare

Valido per frese a spallamento

n 6.4
14 8.0
18 9.7
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ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
1 -— PVD
s ; ? ? o) 1) 13399 VD OQ 7xD NSH

ALTRI INSERTI DI FRESATURA




o~ ISO 1ISO 1ISO — ux
M <€ > | 2 ?» B B 5 @ g =

ADKT 15 7 PRANED

Q W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1505 9.525 440 15.55 5.60

WA1

. o m N s H
Codice prodotto g 74 f ap \7d f ap Ve f ap g f ap 74 f ap Ve f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

0.15
07 23° Ay A
“ m ‘ ' M geometria con design altamente positivo per lavorazioni medie.

ADKT 1505PDER-M:M8330 L 0.8 235 020 5.0 MW 140 0.8 5.0 220 020 5.0 - - - 5 016 40 = = =
ADKT 1505PDER-M:M8340 @& 038 210 020 50 W 125 018 50 195 020 5.0 - - - 5 016 40 = = =

ADKT 1505PDER-M:M9325 & 08 290 020 5.0 = o 275 020 5.0 = = = = = = = = =

O PRAMET

g W1 L )

(mm) (mm) (mm)

1513 9.525 12.20 3.97

WA1

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice prodotto ; 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
20° B
h‘ ‘ ' F geometria con design altamente affilato per lavorazioni da leggere a medie.
ADKX 15T308ER-F:M8345 £ 4 0.8 ! 170 0.10 10.0 W 100 0.09 10.0 . = = = - - - 1 40 007 80 = = =
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https://dormerpramet.com/p/7447792
https://dormerpramet.com/p/6800798
https://dormerpramet.com/p/6754542
https://dormerpramet.com/p/6756225

T~ ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
M € =2 |2 &8 kK & B 8 5 W
APMT 16 2PRAMET
Q w1 D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm) Q/
1604 9.600 450 17.00 476 )%

Codice pmdouo g 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.15
'@ h‘ ‘ ' F geometria con design positivo per lavorazioni leggere.
APMT 1604PDER-F:M8330 £ 2 - . 320 010 2.0 W 190 0.09 2.0 ! 300 0.10 20 - - - P8 007 16 - = =
- 0.15 -
R “ m ‘ ' FM geometria con design positivo per lavorazioni da leggere a medie.
APMT 1604PDER-FM:M8330 @ - 285 016 2.0 W 170 0.14 20 270 0.16 2.0 - - - m7 013 16 - - -
APMT 1604PDER-FM:M8345 @ - 205 0.6 2.0 M 120 0.14 20 = = = - - - ®m 5 013 16 = = =

0.15
20° h | , B
‘ o) ‘ ' ER-R geometria con design positivo adatta per la sgrossatura.

APMT1604PDER-R:M8330 & - M 255 016 50 - - - [ 240 016 50 - - - - - - - -
: 017 -
PBE “ m ‘ ' SR-R geometria con design positivo per lavorazioni di sgrossatura.
APMT1604PDSR-R:M8330 & - M 255 018 50 - - — [ 240 018 50 - - - - - - - - =
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https://dormerpramet.com/p/7447833
https://dormerpramet.com/p/7447834
https://dormerpramet.com/p/7156043
https://dormerpramet.com/p/7447835
https://dormerpramet.com/p/7447836

ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
o il 13399 &b OO — NS H

O PRAMET

Q D1 L S

(mm) (mm) (mm)

63 5.50 15.00 8.00

&

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice pmdouo g 74 f ap \7d f ap Ve f ap g f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.25
15° X .
‘ ' 563 geometria universale.

CNM 563:M8330 [ 1.2 185 0.30 10.0 = = = 175 030 10.0 = = = = = = = = =
CNM 563:M8340 2 1.2 220 030 10.0 = = = 205 030 10.0 = = = = = = = = =
D/PRAMET

g IC L )

(mm) (mm) (mm)

0905 16.200 9.40 5.64

y

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

i [ RE M N S H
Codice prodotto ; w6 @ w o f ap w o f  ap w oof v oo of o ap v ooof o ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
10°
é- h‘ H ‘ ' R geometria con design negativo per lavorazioni da leggere a pesanti.
HNMF 090516SN-R:8215 [J 1.6 - - - - - - 380 0.15 1.5 - - - > o o - - _
HNMF 090516SN-R:M5315  # 1.6 - - - - - - 265 030 3.0 - - - = = = - - _
157 0.19 S
g; “ ‘ ' M geometria con design positivo per lavorazioni da leggere a medie.
HNEF 090508EN-M:M5315 & 08 || - - - - - - W 0130 - - - _ - - -
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https://dormerpramet.com/p/7447876
https://dormerpramet.com/p/6800828
https://dormerpramet.com/p/6756109
https://dormerpramet.com/p/6756173
https://dormerpramet.com/p/6756169

ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
o il 13399 &b OO — NS H

..u"

A ¢« > | ?

O PRAMET

Q IC L S
(mm) (mm) (mm)

0905 16.200 9.40 5.64

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

[ J RE M N S H
Codice prodotto g Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)
0.21
187 6° S e
H ‘ . R geometria con design negativo per lavorazioni da leggere a pesanti.

HNMF 090516SN-R:8215 £ 16 - - - - - - m20 03 30 - - - - - - - - -
HNMF 090516SN-R:M5315 # 1.6 = = = - - - m25 03 30 - - - - - -
D/PRAMET

ODMT 05

g IC D1 S
(mm) (mm) (mm)

0504 12.700 4.40 4.76

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice prodotto ; 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.1 -
é@ “‘ . ZZN design leggermente positivo per lavorazioni medie.
15°
ODMT 0504ZZN:M8340 £ - W15 025 15 - - - [@Fwssos s - - - - - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/6756172
https://dormerpramet.com/p/6756173
https://dormerpramet.com/p/6800836

=)
|

ISO ISO ISO — o V1000 PMK
o il 13399 &b O'O — NS H

B & =

OFKR 07 2 PRAMET

Q IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

0704 17.845 2.65 4.56

w

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice prodotto g 74 f ap \7d f ap Ve f ap g f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.2
12° h‘ ‘ ' M geometria con design positivo per lavorazioni da leggere a medie.
15°
OFKR 0704SN-M:M8330 L - 235 025 15 W 140 023 15 220 025 15 - = = = = = = = =
OFKR 0704SN-M:M8340 £ 3 - 215 025 15 W 125 023 15 200 025 15 = = = = = = = = =
RDET OPRAMET
g INSD D1 S
(mm) (mm) (mm)
0802 8.000 3.40 2.38
1003 10.000 4.40 3.18

1213 12.000 4.40 3.97 .

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice prodotto : 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
15°\ 4o Iy
1o i ‘ . SN design positivo per lavorazioni di finitura.
RDET 0802MOSN:M8340 8 - 335 015 05 P 200 0.14 05 315 015 05 - - - B8 012 04 = = =
RDET 1003MOSN:M8340 8 - 310 015 1.0 ® 185 0.14 1.0 290 015 1.0 - - - m7 012 08 = = =
RDET 12T3MOSN:M8340 o - 280 020 1.5 P 165 0.18 15 265 020 15 - - - m7 014 12 = = =
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https://dormerpramet.com/p/7447924
https://dormerpramet.com/p/6800838
https://dormerpramet.com/p/6800839
https://dormerpramet.com/p/6800840
https://dormerpramet.com/p/6800842

~

ISO ISO ISO — 03 v.x1000 PMK

n (‘I 13399 E\\;[D) nxD NSH

A ¢« > | ?

O PRAMET

Q INSD D1 S
(mm)

(mm) (mm)

2006 20.000 5.20 6.35

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice pmdouo g 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.2
Iy
H i ‘ ' MOT design con angolo di spoglia superiore del tagliente a zero gradi per lavorazioni di finitura.
20°

RDHX 2006MOT:M8310 L2 - 240 035 3.0 = = = 225 035 3.0 - = = - - - W45 018 13
RDHX 2006M0T:M8325 8 - 180 035 3.0 = = = = = = = = = = = = = = =
D/PRAMET

RPET 12

g INSD D1 )
(mm)

(mm) (mm)

1204 12.000 4.40 4.76

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice pl’OdOttO ; 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.15
" W ‘ . MOSN design positivo per lavorazioni di finitura.
RPET 1204MOSN:8215 8 - 325 020 15 ® 195 018 15 305 020 15 - - - m 8 014 12 = = =
RPET 1204MOSN:M8330 8 - 320 020 1.5 P 190 0.18 15 300 020 15 - - - 8 014 12 = = =
RPET 1204MOSN:M8340 o - 295 020 15 ® 175 0.8 15 280 020 15 - - - m7 014 12 = = =
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https://dormerpramet.com/p/6756284
https://dormerpramet.com/p/6756009
https://dormerpramet.com/p/6753403
https://dormerpramet.com/p/7447964
https://dormerpramet.com/p/6800845

[~ | ISO 1ISO I1SO — ux
n < - \ 2 ? B M ms w8 T S

RPEW 12 2 PRAMET

Q INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1204 12.000 4.40 4.76

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice prodotto g 74 f ap \7d f ap Ve f ap g f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)
0.14 o ;
I
i ‘ . MOSN design con angolo di spoglia superiore del tagliente a zero gradi per lavorazioni di finitura.
15° ‘

RPEW 1204MOSN:M8330 L2 - 285 020 15 = = = 270 020 15 - = = - - - 5 010 08
RPEW 1204MOSN:M8340 8 - 265 020 15 = = = 250 020 15 = = = = = = = = =
OPRAMET

g INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1204 12.000 4.40 4.76

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice prodotto : 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
||
i ‘ . 12 design positivo per lavorazioni di finitura.
RPEX 1204MOSN-12:M8340 & - . 215 030 15 & 125 027 15 ! 200 030 1.5 - - - 5 021 12 = = =
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https://dormerpramet.com/p/7447966
https://dormerpramet.com/p/6835886
https://dormerpramet.com/p/6800847

o~ ISO 1ISO ISO — vx
A € > | 2 2?2 B B 2 - w0 =

O PRAMET

Q IC M S

(mm) (mm) (mm)
1203 12.700 1.6 3.18
1504 15.875 2.0 4.76

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

o m N S H
Codice pmdouo g 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

{Q} ‘ ‘ ' AFFN preparazione del tagliente geometria con angolo di spoglia superiore del tagliente a zero gradi per
I lavorazioni da leggere a medie.

SEEN 1203AFFN:M8330
SEEN 1203AFFN:M8340

L d
L 2 245 015 20 P 145 014 20 230 015 20 = = = = = = = = =

- I270 015 20 » 160 0.14 2.05255 015 20 - - - - - - - - -

0.1
{Q} ‘ ' AFSN preparazione del tagliente geometria con angolo di spoglia superiore del tagliente a zero gradi per
H lavorazioni da medie a pesanti.
20°

SEEN 1203AFSN:8215 L - 255 020 20 - - = 240 020 2.0 - = = - - - ®?m 5 013 10
SEEN 1203AFSN:M8330 E - 255 020 20 - - - 240 020 20 - - - - - - 75 013 10
SEEN 1203AFSN:M8340 ® - 230 020 20 - - - 215 020 20 - - - - - - - - -
SEEN 1203AFSN:M9315 E 2 - 340 020 20 - - - 320 020 20 - - - - - - 65 013 1.0
SEEN 1203AFSN:M9325 L - 315 020 20 - = = 295 020 2.0 - = = - - - P60 013 10
0.15
@ @ ‘ i AFSN preparazione del tagliente geometria con angolo di spoglia superiore del tagliente a zero gradi per
" lavorazioni da medie a pesanti.
20°
SEEN 1504AFSN:M8330 E 2 - I 240 020 3.0 - - - ! 225 020 3.0 - - - - - - ?m 45 013 13
SEEN 1504AFSN:M8340 L - 225 020 3.0 - = = 210 020 3.0 - = = - = = - - -
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https://dormerpramet.com/p/7450962
https://dormerpramet.com/p/6800853
https://dormerpramet.com/p/6753406
https://dormerpramet.com/p/7450963
https://dormerpramet.com/p/6800854
https://dormerpramet.com/p/6754611
https://dormerpramet.com/p/6754563
https://dormerpramet.com/p/7450966
https://dormerpramet.com/p/6800857

ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
o il 13399 &b OO — NS H

O PRAMET

(mm) (mm) (mm)
1203 12.700 1.6 3.18
1204 12.700 1.6 476
1504 15.875 2.0 4.76

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

. o m N s H
Codice prodotto g 74 f ap \7d f ap Ve f ap g f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
15° e
@% “ m‘ " AFEN preparazione del tagliente geometria per lavorazioni da medie a pesanti.
SEER 1203AFEN:M8330 L - 265 024 25 W 155 022 25 250 024 25 - - - |65 02 20 = = =
SEER 1203AFEN:M8340 2 - 245 024 25 W 145 022 25 230 024 25 - - - 60 022 20 = = =

0.15

159 15°
éE “ H ‘. AFSN preparazione del tagliente geometria per lavorazioni da medie a pesanti.

SEER 1203AFSN:M8330 E - 265 025 25 2 155 023 25 250 025 25 - - - P65 020 20 - - -
SEER 1203AFSN:M8340 E 2 - 240 025 25 2 140 023 25 225 025 25 - - - P 60 020 20 - - -
SEER 1204AFSN:M8330 E 2 - 265 025 25 2 155 023 25 250 025 25 - - - P65 020 2.0 - - -
SEER 1504AFSN:M8330 E - 255 025 35 2 150 023 35 240 025 35 - - - P 60 020 28 - - -
SEER 1504AFSN:M8340 ® - 230 025 35 2 135 023 35 215 025 35 - - - P 5 020 28 - - -
SEET 12 2 PRAMET

Q IC D1 M S

(mm) (mm) (mm) (nm) 1,
1204 12.700 5.50 1.6 4.76

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice prodotto : 74 f ap \7d f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
10° —
6% h‘ ‘ ' AFEN preparazione del tagliente geometria positiva per applicazioni generiche.
SEET 1204AFEN:M8330 L - . 265 024 25 W 155 022 25 ! 250 024 25 - - - 65 02 20 = = =
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https://dormerpramet.com/p/7450967
https://dormerpramet.com/p/6941439
https://dormerpramet.com/p/7450968
https://dormerpramet.com/p/6800858
https://dormerpramet.com/p/7451000
https://dormerpramet.com/p/7451002
https://dormerpramet.com/p/6800860
https://dormerpramet.com/p/7451004

o~ ISO 1ISO ISO — vx
A € > | 2 2?2 B B 2 - w0 =

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

o i m N s H
Codice prodotto g 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

AFSN preparazione del tagliente geometria positiva per applicazioni generiche.

SEET 1204AFSN:8215 E 3 - 265 023 25 P 155 021 25 250 023 25 - - - m65 021 20 - - -
SEET 1204AFSN:M8330 £ 2 - 265 024 25 ® 155 022 25 250 024 25 - - = m65 022 20 - - -
SEET 1204AFSN:M8340 £ - 240 025 25 » 140 023 25 225 025 25 - - - m 60 023 20 - - -
SEET 1204AFSN:M9325 £ - 340 020 25 - - - 320 020 25 - - - - - - - - -
SEET 12-PM 2/PRAMET

Q IC D1 M S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1213 13.400 4.20 1.5 3.97

\/ 1‘;3

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice prodotto : 7q f ap 74 f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.15

10°
é@ {Q} ‘ ' PM geometria con design positivo per applicazioni generiche.
15°

SEET 12T3M-PM:M8330 L 2 - 265 025 20 P 155 023 20 250 025 20 - - - P65 02 16 = = =
SEET 12T3M-PM:M8340 L - 245 025 20 P 145 023 20 230 025 20 - - - P60 02 16 = = =
SEET 12T3M-PM:M9325 L d - 325 025 20 = = = 305 025 20 = = = = = = = = =
SEET 12T3M-PM:M9340 L d - 290 025 20 ® 170 023 20 = = = - - - 7 02 16 = = =
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https://dormerpramet.com/p/6753407
https://dormerpramet.com/p/7451005
https://dormerpramet.com/p/6800862
https://dormerpramet.com/p/6754567
https://dormerpramet.com/p/7451006
https://dormerpramet.com/p/6800863
https://dormerpramet.com/p/6754568
https://dormerpramet.com/p/6754599

A € > | 2 2 B B &2 & o = ™
SEET 12-FA < PRAMET

Q IC D1 M S .

(mm) (mm) (mm) (mm)

1204 12.700 5.50 1.6 4.76

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

[ J RE M N S H
Codice prodotto g Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)
20° -
h‘ ‘ ' FA geometria con design altamente positivo per lavorazioni da leggere a medie.
SEET 1204AFFN-FA:HF7 e - | - - - - - -PB- - - m3mo0B 30 - - - -
Q/PRAMET

Q IC D1 M S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1204 12.700 5.50 1.6 4.76

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

_ o M N s H
Codice pmdouo : 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)
El‘ ‘ i AFEN preparazione del tagliente geometria con angolo di spoglia superiore del tagliente a zero gradi per
lavorazioni da leggere a medie.
SEEW 1204AFEN:M8330 2 - 265 015 25 - - - 250 015 25 = = = = = = - = =
SEEW 1204AFEN:M8340 2 - 240 015 25 - - - 225 015 25 - - - - - - - - -
0.1 -
‘ . AFSN preparazione del tagliente geometria con angolo di spoglia superiore del tagliente a zero gradi per
o H lavorazioni da leggere a medie.
SEEW 1204AFSN:8215 E 2 - 250 020 25 - - - 235 020 25 - - - - - - ®m 5 013 10
SEEW 1204AFSN:M8330 2 - 245 020 25 - - - 230 020 25 - - - - - - ®m 45 013 10
SEEW 1204AFSN:M8340 8 - 225 020 25 - - - 210 020 25 - - - - - - - - -
SEEW 1204AFSN:M9325 E 2 - 305 020 25 - - - 285 020 25 - - - - - - »me6 013 10
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https://dormerpramet.com/p/6751838
https://dormerpramet.com/p/7451007
https://dormerpramet.com/p/6800864
https://dormerpramet.com/p/6753408
https://dormerpramet.com/p/7451008
https://dormerpramet.com/p/6800865
https://dormerpramet.com/p/6754569

[~ | ISO ISO I1SO E—— vx
n < - \ 2 ? B M ms w8 S

O PRAMET

Q BS IC M S

(mm) (mm) (mm) (mm)
1204 2.00 12.700 0.5 4.76
1504 1.40 15.875 1.1 4.76

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice prodotto g 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.1 -
12°
“ ‘ . M geometria con design positivo per lavorazioni da leggere a medie.

SNHF 1204ENSR-M:M8330 L2 - 235 0.15 4.0 = = = 220 015 40 = = = = = = = = =
SNHF 1504ENSR-M:M8340 ® - 220 015 6.0 = = = 205 0.15 6.0 = = = = = = > = =
D/PRAMET

g BS IC M S

(mm) (mm) (mm) (mm)
1204 1.40 12.700 0.9 4.76
1504 1.40 15.875 13 4.76

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice prodotto ; 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

ENEN geometria standard negativa di fresatura per la spianatura a 75°.

SNHN 1204ENEN:8215 L d - 275 015 6.0 > = = 260 0.15 6.0 = = = - - - ®m5 011 10
SNHN 1204ENEN:M8330 L d - 270 015 6.0 = = = 255 0.15 6.0 = = = - - - ®m5 011 10
SNHN 1204ENEN:M8340 L d - 245 015 6.0 = = = 230 015 6.0 = = = = = = = = =
SNHN 1204ENEN:S26 L - 110 0.15 6.0 = = = = = = = = = = = = = = =
SNHN 1504ENEN:8215 L - 260 0.15 9.0 > = = 245 015 9.0 = = = - - - ®m5 011 13
SNHN 1504ENEN:M8330 L - 260 0.15 9.0 = = = 245 015 9.0 = = = - - - ®m5 011 13
SNHN 1504ENEN:M8340 L d - 235 015 9.0 = = = 220 0.15 9.0 = = = = = = = = =
SNHN 1504ENEN:S26 L - 105 0.15 9.0 = = = = = = = = = = = = = = =
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https://dormerpramet.com/p/7451013
https://dormerpramet.com/p/6800868
https://dormerpramet.com/p/6753410
https://dormerpramet.com/p/7451015
https://dormerpramet.com/p/6800869
https://dormerpramet.com/p/6751637
https://dormerpramet.com/p/6753411
https://dormerpramet.com/p/7451016
https://dormerpramet.com/p/6800870
https://dormerpramet.com/p/6751639

ISO

ISO

ISO o v.x1000 PMK
- PVD
a (‘l 13399 cvD OQ nxD NSH
2PRAMET
Q IC S
(mm) (mm) <(/
1204 12.700 4.76 0%
1504 15.875 4.76
Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.
Codice prodotto g 74 f ap \7d f ap Ve f ap g f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
‘ ' N inserto di fresatura con geometria negativa, possibilmente adattabile anche in tornitura.
SNUN 120408:M8330 $ 038 260 0.13 45 - - - 245 013 45 - - - - - - ®m 5 01 10
SNUN 120412:M8330 8 1.2 275 013 45 = = = 260 0.13 45 = = = - - - B 5 01 10
SNUN 150412:M8330 8 1.2 255 015 6.0 = = = 240 015 6.0 = = = - - - B 5 012 13
SOMT 05 2 PRAMET
g IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm) Qg/
0502 5.570 2.50 5.57 2.63
Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.
Codice prodotto ; Ve f ap ve f ap 1 f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)

20° {';Ja ‘ 7'

(m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

M geometria con design positivo per lavorazioni da leggere a medie.

SOMT 050204SR-M:M6330 @ 04 255 005 25 M 180 005 25 = = = - - -7 004 20 = = =
SOMT 050204SR-M:M8330 @ 04 290 005 25 W 170 005 25 275 0.05 25 - - - 70 004 20 = = =
SOMT 050208S5R-M:M8330 @& 0.8 350 005 25 M 210 005 25 330 005 25 - - - m3 004 20 = = =
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https://dormerpramet.com/p/7451026
https://dormerpramet.com/p/7451027
https://dormerpramet.com/p/7451028
https://dormerpramet.com/p/7343037
https://dormerpramet.com/p/7451032
https://dormerpramet.com/p/7451033

ISO ISO ISO — o V1000 PMK
o il 13399 &b O'O — NS H

O PRAMET

Q IC S
(mm)

(mm)

0903 9.525 3.18
1203 12.700 3.18
1504 15.875 4.76

Codice prodotto g 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)
" ' N design con angolo di spoglia superiore del tagliente a zero gradi per inserto di fresatura, possibilmente
adattabile anche in tornitura.

SPGN 090308:M8340 £ 0.8 225 0.15 2.0 - - - 210 0.15 20 - - - - - - - - -
SPGN 120308:M8330 £ 2 0.8 230 0.15 4.0 - - - 215 015 4.0 - - - - - - - - -
SPGN 150412:M8330 £ 3 1.2 225 020 5.0 - - - 210 020 5.0 - - - - - - - - -
2/PRAMET

g IC M S BS
(mm) (mm) (mm) (mm)

2506 25.000 3.5 6.35 2.40

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

_ o m N S H
Codice pl’OdOﬂO ; 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.5 S
%@ “ H ‘ . DZ geometria con angolo di spoglia superiore del tagliente a zero gradi per lavorazioni pesanti.
20° ‘
SPGN 2506DZSR:M8326 £ 4 - 110 0.50 12.0 = = = 100 0.50 12.0 = = = = = = = = =
SPGN 2506DZSR:M8346 s - 90 0.50 120 = = = - - - - - - - - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/6800895
https://dormerpramet.com/p/7451040
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ISO ISO ISO o V1000 PMK
@ é 9 ? ? a {J o 13399 E\\;[D) OQ nxD NSH

D/PRAMET

Q IC M S BS

(mm) (mm) (mm) (mm)
1203 12.700 0.9 3.18 1.60
1504 15.875 13 476 1.70

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

_ o m N S H
Codice pmdouo g 74 f ap \7d f ap Ve f ap g f ap 74 f ap Ve f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

¥ EDER preparazione del tagliente geometria con angolo di spoglia superiore del tagliente a zero gradi per
I ' lavorazioni da leggere a medie.

SPKN 1203EDER:M8330 L - . 255 0.5 40 - = = . 240 015 40 - = = = = = = = =
SPKN 1203EDER:M8340 € - M3 01540 - - - Wns o015 40 - - - - - - - - -
SPKN 1504EDER:M8330 £ - m235020 5 - - - P2 020 5 - - - - = = - = =
SPKN 1504EDER:M8340 £ - W20 020 50 - - - P15 020 5 - - - = =

:';13 EDSR preparazione del tagliente geometria con angolo di spoglia superiore del tagliente a zero gradi per
' lavorazioni medie
20°

SPKN 1203EDSL:M8330 £ - w210 020 40 - - - W25 o020 40 - - - - - - w45 0B 10
SPKN 1203EDSR:M8330 $ - w210 020 40 - - - m25 020 40 - - - - - - w45 0B 10
SPKN 1203EDSR:M8340 £ - m25 020 40 - - - P20 020 40 - - - - - - - - -
SPKN 1203EDSR:M9325 £ - ?20 020 40 - - - M5 020 40 - - - - - - w55 o0B 10
SPKN 1203EDSR:S26 £ - ®m9% o020 40 - - - - - - = = =

EDS. Preparazione del tagliente EDSR (taglio destrorso) / EDSL ( taglio sinistrorso), geometria con angolo di
spoglia superiore del tagliente a zero per lavorazioni medie.

SPKN 1504EDSR:8215 £ - ?m22 025 50 - - - P25 025 50 - - - - - - w4 013 13
SPKN 1504EDSR:M8330 £ - w22 02550 - - - w2505 50 - - - e Y
SPKN 1504EDSR:M8340 £ - ®M25 025 50 - - - #1190 025 50 - - - - - - - - -
SPKN 1504EDSR:M9315 € - w8 02550 - - - W2 05 50 - - - - - - w55 0B 13
SPKN 1504EDSR:M9325 € - w20 025 50 - - - W25 05 50 - - - - - - w5 013 13
SPKN 1504EDSR:S26 £ - ®WmP 0550 - - - |- - - = = =
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https://dormerpramet.com/p/7451043
https://dormerpramet.com/p/6803598
https://dormerpramet.com/p/7451047
https://dormerpramet.com/p/6803600
https://dormerpramet.com/p/7451044
https://dormerpramet.com/p/7451045
https://dormerpramet.com/p/6803599
https://dormerpramet.com/p/6754578
https://dormerpramet.com/p/6751716
https://dormerpramet.com/p/6753421
https://dormerpramet.com/p/7451048
https://dormerpramet.com/p/6803602
https://dormerpramet.com/p/6754619
https://dormerpramet.com/p/6754579
https://dormerpramet.com/p/6751719

[~ | ISO ISO I1SO E—— vx
n < - \ 2 ? B M ms w8 S

O PRAMET

Q IC L M S

(mm) (mm) (mm) (mm)
1203 12.700 12.70 0.9 3.18
1504 15.875 15.88 1.2 4.76

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice prodotto g 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.1
15°
%’@ “ ‘ . EDSR preparazione del tagliente geometria per lavorazioni da medie a pesanti.
5°
SPKR 1203EDSR:M8330 £ 2 - 265 020 4.0 ® 155 0.18 4.0 250 020 4.0 - = = - = = - = =
SPKR 1203EDSR:M8340 £ 2 - 240 020 4.0 P 140 0.18 4.0 225 020 4.0 = = = = = = = = =
0.25
15°
“ ‘ . EDSR preparazione del tagliente geometria per lavorazioni da medie a pesanti.
5°
SPKR 1504EDSR:M8330 £ - 245 025 50 ® 145 025 5.0 230 025 50 - - - - - - - - -
SPKR 1504EDSR:M8340 £ 3 - 225 025 50 ® 135 025 5.0 210 025 5.0 = = = = = = = = =
OPRAMET
g IC S
(mm) (mm) Q/
1203 12.700 3.18 &
1504 15.875 4.76
1904 19.050 4.76
2506 25.400 6.35

o
~
—

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice prOdOtto ; 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

(i ‘ ' N inserto di fresatura con angolo di spoglia superiore del tagliente a zero gradi, possibilmente adattabile anche
in tornitura.

SPUN 120304:M8330 e 04 195 0.15 4.0 > = © 185 0.15 4.0 = = = = = = = = =
SPUN 120308:M8330 e 038 230 015 4.0 = = = 215 015 4.0 = = = = = = = = =
SPUN 120308:526 & 038 95 015 4.0 = = = = = = = = = = = = = = =
SPUN 120312:M8330 L 12 245 015 40 > o 2o 230 015 40 = = = = = = = = =
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https://dormerpramet.com/p/7451049
https://dormerpramet.com/p/6803603
https://dormerpramet.com/p/7451050
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o~ ISO 1ISO 1ISO — vx
A € > | 2 2?2 B B =2 W w0 =

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice prodotto g Ve f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)
(i ‘ i N inserto di fresatura con angolo di spoglia superiore del tagliente a zero gradi, possibilmente adattabile anche
in tornitura.
SPUN 150412:M8330 g 12 225 020 5.0 - - - 210 020 5.0 - - - - - - - - -
SPUN 190408:M8330 e 08 210 020 6.0 - - - 195 020 6.0 - - - - - - - - -
SPUN 190412:M8330 8 12 220 020 6.0 - - - 205 020 6.0 - - - - - - - - -
0.4 -
“ " I ‘ ' N inserto di fresatura con angolo di spoglia superiore del tagliente a zero gradi, possibilmente adattabile anche
in tornitura.
20°
SPUN 2506165:M8326 8 16 115 040 120 - - - 105 0.40 12.0 - - - - - - - - -
SPUN 2506205:M5326 8 20 145 040 120 - - - 135 040 120 - - - - - - - - -
SPUN 2506205:M8326 £ 20 120 0.40 12.0 - - - 110 0.40 12.0 - - - - - - - - -
SPUN 2506205:M8346 g 20 100 0.40 12.0 - - - - - - - - - - - - - - -
SPUN 2506205:526 8 20 45 040 120 - - - - - - - - - - - - - - -

TPCN 16 2/PRAMET

g BS IC L M S

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

1603 1.20 9.530 16.10 2.5 3.18

Codice prOdOtto : 7d f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.1
%B m ‘ . XNCB design specifico per la fresa a disco.
4l 20° -
TPCN 1603PDSN:M8330 s - W15 020 - - - - W - - - - - - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/7451054
https://dormerpramet.com/p/7451055
https://dormerpramet.com/p/7451056
https://dormerpramet.com/p/6801314
https://dormerpramet.com/p/6801301
https://dormerpramet.com/p/6801316
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ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
é 9 - - PVD
@ ? ? {J a 13399 CVD OQ nxD NSH
TPKN 2 PRAMET
Q IC L M S BCH BS
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
1603 9.530 16.50 25 3.18 1.20 1.30
2204 12700  22.00 3.5 476 1.20 1.50
Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.
_ ° M N S H
Codice pmdouo g 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
¥ PDER preparazione del tagliente geometria con angolo di spoglia superiore del tagliente a zero gradi per
I ' lavorazioni da leggere a medie.
TPKN 1603PDER:M8330 e - m1%5 015 40 - - - s o5 40 - - - - - - - - -
TPKN 1603PDER:M8340 ® - w15 015 40 - - - P65 015 40 - - - - - - - - -
TPKN 2204PDER:8215 e - w10 01555 - - - P8 015 55 - - - - -
TPKN 2204PDER:M8330 ® - wI1% 01555 - - - w180 015 55 - - - = =
TPKN 2204PDER:M8340 ) - u 170 0.15 5.5 - - - u 160 0.15 5.5 - - - - - - - - -
0.16
:Q} PDSR preparazione del tagliente geometria con angolo di spoglia superiore del tagliente a zero gradi per
' lavorazioni medie.
20°
TPKN 1603PDSR:M8330 [} - u 185 020 4.0 - - - u 175 020 4.0 - - - - - - »m 35 013 08
TPKN 1603PDSR:M8340 £ - m65 020 40 - - - P15 020 40 - - - - - - - = -
TPKN 1603PDSR:526 e - ®m 75020 40 - - - - - - - - - - - - - - -
TPKN 2204PDSR:M8310 [} - u 195 020 5.5 - - - u 185 020 5.5 - - - - - - 35 013 1.0
TPKN 2204PDSR:M8330 E - ! 175 020 5.5 - - - ! 165 020 55 - - - - - - 35 013 1.0
TPKN 2204PDSR:M8340 £ - ®m60 020 55 - - - @150 020 55 - - - - - - - - -
TPKN 2204PDSR:M9325 ® - w22 020 55 - - - w25 020 55 - - - - - - w40 0B 10
TPKN 2204PDSR:526 e - w75 02055 - - - - - - - - - - - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/7451105
https://dormerpramet.com/p/6803606
https://dormerpramet.com/p/6753422
https://dormerpramet.com/p/7451107
https://dormerpramet.com/p/6803608
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https://dormerpramet.com/p/7178578
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o~ ISO 1ISO 1ISO — vx
A € > | 2 2?2 B B =2 W w0 =

TPKR 2/PRAMET
Q IC L M S BS
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

1603 9.530 16.50 2.5 3.18 1.40
2204 12.700 22.00 35 4.76 1.40

—

. o m N S H
Codice pmdouo g 74 f ap \7d f ap Ve f ap g f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.1 -
15°
“ ‘ ' PDSR preparazione del tagliente geometria positiva per lavorazioni da medie a pesanti.
5
TPKR 1603PDSR:M8330 L - 185 020 4.0 2 110 0.18 4.0 175 020 4.0 - = = = = = = = =
TPKR 1603PDSR:M8340 £ 3 - 165 020 40 & 95 0.18 40 155 020 4.0 = = = = = = = = =
TPKR 2204PDSR:M8330 £ - 175 020 55 P 105 0.18 55 165 020 55 = = = = = = = = =
TPKR 2204PDSR:M8340 £ - 160 020 55 P 95 0.18 55 150 020 5.5 = = = = = = = = =
TPKR 2204PDSR:M9325 [ ] - 220 020 55 = = = 205 020 55 = = = = = = = = =
TPUN O/PRAMET
Q IC L S
(mm) (mm) (mm)
1103 6.350 11.00 3.18
1603 9.525 16.50 3.18
2204 12.700 22.00 4.76

o & m N s H
Codice prodotto g Ve f ap ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

N inserto di fresatura con angolo di spoglia superiore del tagliente a zero gradi, possibilmente adattabile anche

in tornitura.
TPUN 110304:M8330 [ 0.4 - - - - - - 150 0.10 1.2 - - - - - - »m 3 010 04
TPUN 160304:8215 [ 0.4 155 0.15 4.0 - - - 145 0.15 4.0 - - - - - - - - -
TPUN 160304:H10 [ 0.4 - - - - - - 65 0.15 4.0 - - - - - - - - -
TPUN 160304:M8330 [ 0.4 155 0.15 4.0 - - - 145 0.15 4.0 - - - - - - - - -
TPUN 160304:526 [ 0.4 65 0.15 4.0 - - - - - - - - - - - - - - -
TPUN 160308:8215 [ 0.8 185 0.15 4.0 - - - 175 0.15 4.0 - - - - - - - - -
TPUN 160308:M8330 £ 0.8 - - - - - - 155 0.18 1.5 - - - - - - m 30 011 06
TPUN 160312:M8330 £ 1.2 - - - - - - 155 020 1.5 - - - - - - m 3 011 08
TPUN 220408:M8330 [ 0.8 170 0.20 5.0 - - - 160 0.20 5.0 - - - - - - - - -
TPUN 220412:M8330 £ 2 1.2 - - - - - - 155 020 2.0 - - - - - - ?m3 011 10
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https://dormerpramet.com/p/6803611
https://dormerpramet.com/p/6754582
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https://dormerpramet.com/p/6751783
https://dormerpramet.com/p/7451113
https://dormerpramet.com/p/6751784
https://dormerpramet.com/p/6753424
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https://dormerpramet.com/p/7451117

ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
@ é 9 ? ? a i‘ o 13399 E\\;[D) OQ nxD NSH

D/PRAMET

Q IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)
0702 6.500 2.95 6.90 238
1013 10.000 3.95 10.60 3.97 1
Q
Y
2 L

Codice pmdouo g 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
g lH' ' EN geometria con angolo di spoglia superiore del tagliente a zero gradi e design per la fresatura di cave.
XDHW 070210EN:M8310 g 10 ! 310 010 1.0 - - - . 290 0.10 1.0 - - - - - - W 60 005 10
0.05 ‘
IE' ' SN geometria con angolo di spoglia superiore del tagliente a zero gradi per la fresatura di cave.
XDHW 070210SN:M8310 £ 10 ! 310 010 1.0 - - - . 290 0.10 1.0 - - - - - - W6 005 10
XDHW 070210SN:M8325 % 10 P 230 010 10 - - - [ - - - - - - - - - - - -
XDHW 10T310SN:M8310 g 10 u 275 015 1.0 - - - . 260 0.15 1.0 - - - - - - W 5 008 10
XDHW 10T310SN:M8325  # 10 P 210 015 10 - - - | - - - - - - - - - - - -
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FRESE A FISSAGGIO MECCANICO — PANORAMICA DELLA PAGINA

GEE A QNE e

FORCE AD11 Fresa a spallamento retto con refrigerante interno
Fresa a candela ed a manicotto a 90° che utilizza inserti positivi AD.. 11 con APMX di 9 mm. Adatta per spianatura, spallamento, cave, fresatura
elicoidale, trocoidale, in rampa e a tuffo. Disponibile con codolo cilindrico, Weldon, cono morse, modulare filettato ed a manicotto (con passo

differenziato) . Corpo trattato per una maggiore durata dell'utensile.

FORCE AD

DCON MS

|
DIN 1835A

OAL

2PRAMET o S

DCON MS
KWW g
4
w
-t
0 ‘90#
DCCB
DC |
DCON MS
- TDZ
[se] -
w0
g w —
b 7] |
z
z |- DCON MS 2
o
%[ 3 oY Y
‘ &aaa i y-\.gon—l D i
DC DC,

<

=2 = o) e o
= S = 5 - 3 = = g = = qu o] GF? @
Codice prodotto s 3 § g8 = = ey 2 e 3 = QA & o
(mm) (m) (m) (om) (o) (om) () (mm)~ (mm) () () ‘ l ) { ;;,

16A2R024A14-SAD11E-C 6 160 14 - 24 - - - - - - -128 4 g !@
16A2R024A16-SAD11E-C 6 135 16 - 24 - - - - - - -128 4 2 0100 0.19 QOZS@
16A2R050A16-SAD11E-C 6 135 16 - 5 - - - - - -128 4 2 30100 0.20 SQ025 =
18A2R029A20-SAD11E-C 8 150 20 - 29 - - - - - - 12 45 2 28400 v 035 GI169 SQ025 -
20A2R029A20-SAD11E-C 20 150 20 - 29 - - - - - - -5 5 2 - 27000 v 033 GI169 50020 -
20A2R0 AD11E-C 20 150 20 - 70 - - - - - -5 5 2 - 27000 v° 032 GI169 50020 -
20A3R0 AD11E-C 20 200 18 - 29 - - - - -5 5 3 - 27000 v° 036 GI169 50025 -
20A3R029A20-SAD11E-C 20 150 20 - 29 - - - - - - -5 5 3 - 27000 v~ 031 G169 SQ025 -

=3 22A3R029A20-SAD11E-C 2 20 20 - 29 - - - - - - -5 5 3 - 25600 v° 045 G169 SQ025 -
25A3R034A25-SAD11E-C 25 170 25 - 34 - - - - - - -102 5 3 24100 v 0 42 GI169 SQ020 -

/6 [e] j ioj

G169 ADMX 11T3.. @ ADEX 11T3..

L & @ = o~ & £ &

$Q020 US 62506-T07P 1.2 M25 6 @ - - Flag T07P -

5Q021 US 62506-T07P 1.2 M2.5 6 D-T07P/TO9P FG-15 - -

SQ022 US 62506-T07P 1.2 M2.5 6 D-T07P/T0O9P FG-15 - HS 0830C

$Q023 US 62506-T07P 12 M2.5 6 D-T07P/T09P FG-15 - HS 1030C

SQ025 US 62505-T07P 1.2 M2.5 5 - - Flag TO7P -

2 @ ~

AC001 KS 1230 @ K.FMH27

AC002 KS 1635 K.FMH32

AC003 KS 2040 K.FMH40

Pagina tipica raffigurante frese a fissaggio meccanico — i dettagli della pagina specifica saranno diversi.
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FRESE A FISSAGGIO MECCANICO — PANORAMICA DELLA PAGINA

Pos. Descrizione Pos.

Descrizione

Designazione della fresa

Raccomandazioni sul gruppo di materiali

Sistema di bloccaggio dell'inserto

Figura illustrativa

Descrizione dell'utensile

Angolo del tagliente e massima profondita di taglio teorica (mm)

Geometria utensile

Disegno schematico dell'utensile

Qualita ottenibile della superficie

(arattere delle condizioni di taglio/lavorazione

Intervallo massimo dello spessore medio del truciolo (mm) per frese a candela
e/o frese a manicotto

®© 0 © © 6 6 6 6@ © 6 6 6

Applicazioni del prodotto

Tipo di attacco o codolo @

®© © 600060060606 00

Codice 150 della fresa

Dimensioni (mm), angoli " (°) e codice dimensione attacco

Numero di denti

Passo dei denti differenziato

Giri massimi della fresa

Alimentazione interna del refrigerante

Peso (kg)

Gruppo diinserti compatibili

Gruppo di parti di ricambio ?

Gruppo di accessori speciali ?

Inserti compatibili

Parti di ricambio

Accessori speciali

v, = Angolo di taglio radiale (GAMF) della fresa — vedere informazioni tecniche sulle frese a fissaggio meccanico.

7, = Angolo di taglio assiale (GAMP) della fresa — vedere informazioni tecniche sulle frese a fissaggio meccanico.

Le icone delle parti di ricambio e degli accessori speciali sono disegnate schematicamente per facilitarne la comprensione. Non sono incluse nell'elenco delle icone. In alcuni casi, le viti
vengono completate con informazioni sul valore di coppia (Nm), lunghezza della vite e dimensione del filetto.
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INSERTI PER FRESATURA — PANORAMICA DELLA PAGINA
o 2PRAMET
Q w1 D1 L S e
(mm) (mm) (mm) (mm) Q‘y
1M 6.530 2.90 11.00 3.97
A
@I E
b
L t s
Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.
. o & P m N s H
Codice pmdoﬂo : Ve f ap ve f ap ve f ap ve f ap Ve f ap Ve f ap

(mm)

%% P

(m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)

F geometria con design altamente affilato per lavorazioni leggere.

0

ADMX 11T304SR-F:8215 ® 04 M 25 010 20 ® 145 009 20 230 010 20 ¥ 735 012 20 ¥ 60 008 16 - = =
ADMX117304SR-F:M8330 @ 0.4 M 240 0.0 20 #1 140 009 20 P 225 010 20 ®1 720 012 20 ¥ 60 0.08 16 - - -
ADMX11T304SR-F:M8340 @ 04 M 220 010 20 ® 130 009 20 ¥ 205 010 20 - - - ®m 55 008 16 - = =
ADMX 11 F:M9340 W 285 010 20 P 170 009 20 | - - - - - ®m 70 008 16 - = =
ADMX 11 F:8215 W 290 010 20 ® 170 009 20 ¥ 275 0.10 870 012 20 P 70 008 16 = = =
ADMX11T308SR-F:M8330 @ 0.8 M 285 010 20 P 170 0.09 20 P 270 0.0 20 I 855 0.12 2.0 P 70 008 16 = = =
ADMX11T308SR-F:M8340 @ 0.8 M 260 010 2.0 P 155 0.09 20 P 245 0.10 20 P 65 008 16
ADMX 11T308SR-F:M9340 2 08 W 340 010 20 ™ 200 0.09 ).0 7”1 8 0.08 1.6
Pos. Descrizione Pos. Descrizione

Designazione dell'inserto

Tabella con dimensioni inserto (mm)

Disegno schematico dell'inserto

Figura dell'inserto rappresentativo

Profilo del tagliente principale

Icone — caratteristiche specifiche e tipo di tagliente

Codice inserto 1S0:Qualita

Condizioni di lavorazione

Raggi dell'inserto (mm)

Descrizione geometria

Campo di applicazione dell'inserto "

060060690

U Le raccomandazioni per le correzioni della velocita di taglio sono disponibili alla fine del capitolo Fresatura nella sezione tecnica.

Le informazioni tecniche seguono immediatamente le pagine della fresa, i loro inserti compatibili e le informazioni sulle
velocita di taglio iniziali. Vi aiuteranno a utilizzare gli utensili nel modo corretto. In caso di dubbi su come utilizzare o
interpretare queste informazioni, fare riferimento alla sezione tecnica alla fine del capitolo sulla Fresatura o contattare

il proprio rappresentante Dormer Pramet.

Pagina tipica raffigurante inserti per fresatura — i dettagli della pagina specifica saranno diversi. La maggior parte degli inserti si trova in questo
catalogo subito dopo la relativa fresa o, in alternativa, nel capitolo inserti separato.
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PANORAMICA DELLE ICONE

W Utilizzo primario

P1  Utilizzo possibile

Finitura — ottima qualita superficiale

Lavorazione media — buona qualita superficiale

Sgrossatura — rugosita superficiale illimitata

Adatto a condizioni di lavorazione stabili

Adatto a condizioni di lavorazione molto

2600

Adatto a condizioni di lavorazione instabili

instabili
Operazioni di fresatura
Spianatura AL g Fresatura a tuffo Smussatura
Fresatura di spallamento superficiale Fresatura a tuffo progressiva CaveaT

Fresatura di spallamento profonda

Scanalatura superficiale

Scanalatura profonda

SINEYNN

Caratteristiche

Rampa

Interpolazione elicoidale

Interpolazione elicoidale in un foro esequito
precedentemente

Spianatura posteriore

Superfici sagomate (fresatura a copiare)

LN

Prima scelta

Ampia gamma di opzioni universali

em

- Inserto con geometria raschiante

Codice preparazione tagliente ( CECC)

Pezzi da lavorare sottili e con pareti sottili

Sporgenza lunga

Taglio ad alta velocita di avanzamento

u Condizioni di lavoro gravose

K F Tagliente affilato
§ E Tagliente arrotondato

Codice tipo di bloccaggio (MTP)

Tagliente con smusso

Tagliente arrotondato con smusso

ﬂ P Tagliente arrotondato con doppio smusso

S S — fissaggio a vite attraverso il foro

c (C—fissaggio con staffa

S(C)

Sistema F

Sistema SC

N” ,@ Coppia di bloccaggio della vite (Nm)
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PANORAMICA DELLE ICONE

Codolo
i 7;7 =
DIN 1835A Codolo cilindrico ' Mandrino DIN 69871-1 o Fresa a manicotto DIN 8030 — fresa elicoidale
DIN 1835A 7388-1 DIN 8030
== : : .
DIN 1835B Codolo Weldon U Mandrino DIN 2080-1 ey Fresa a manicotto DIN 8030 — fresa a disco
DIN 18358 1S0 297 DIN 8030
il
35 (odolo Morse DIN 228-1 ki

Mandrino MAS BT (JIS-B-6339)

ol Accoppiamento filettato modulare Fresa a manicotto DIN 8030

MODULAR

Parti tecniche

a, Rapporto (%) tra larghezza radiale di taglio e a )y T -
DG diametro di taglio Profondita di taglio (mm) Numero di denti

a, 9 iale di tagli . | - . .

Rgpporto (.A)) t@ Iarghe.zza fadiale ditaglio & Diametro della fresa (mm) I_i Profondita di lavoro effettiva dell‘utensile (mm)

bcx  diametro di taglio massimo

Fattore di moltiplicazione per velocita di taglio

Fattore di moltiplicazione per avanzamento
(lavorazione centrata)

2

4

Fattore di moltiplicazione per avanzamento
(lavorazione disassata)

£

4

Rompitruciolo

Raggio di punta dell‘inserto (mm)

G &k

Lunghezza tagliente raschiante (mm)

f
: Avanzamento (mm/dente)
ﬂ Avanzamento iniziale (mm/dente)
—=>f
1;:;” Avanzamento minimo (mm/dente)
fmax i
Avanzamento massimo (mm/dente
> (mm/ )

356

ax,

3

o

=

=
[
2
=

-

W

Diametro della fresa massimo (mm)

Diametro della fresa effettivo (mm)

Larghezza massima dell‘area lavorata (mm)

Profondita di taglio per fresatura a tuffo (mm)

Angolo massimo per lavorazione in rampa (°)
Massima profondita di taglio su tutta la
lunghezza di taglio (mm)

Profondita massima al giro per diametro
massimo del foro (mm)

Profondita massima al giro per diametro
minimo del foro (mm)

Incremento passata nella fresatura
convenzionale (mm)

Incremento passata in contornatura (mm)

~w o
S
= >

N & X

iEh:8 0/

.
N\

@

Numero di denti (frese elicoidali)

Lunghezza effettiva dell'utensile (mm)

Numero di denti effettivo

Angolo di smusso (°)

Numero di taglienti utilizzabili

Diametro foro (mm)

Rugosita della superficie lavorata Ry (mm)

Passo del filetto

Filetti per pollice

Tempo (min)
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DESIGNAZIONE CODICE ISO — FRESE A MANICOTTO

B I I BN N B N .

A 06 R - S 20 A D 16 E
ANSI L+ JL2 JL3 JLa ] [5 JLe JL 7 [[ 8 J[ 9o J[Lw] ][n]|[n]
300 04 N - | S 20 S N 12 N 4
1 I B : [ 5
Diametro fresa Tipo di fresa e dimensione dell‘attacco No di taglienti Standard R (::‘lzlc:::)aggio ta gAIi:?l‘:Ieo(f(f\lPR)

™MD ‘ 2‘:
fimal o o
A 150 6462/A B 150 6462/B C 150 6462/C
g DINBO3/A  DINS030/B  DIN8030/C 75° 6/‘:
DC
- - i A S
£|DC=27mm | DC=1000 Direzione di taglio W
g 6 DC=32mm | DC=1250 o 6 .
DC H DC=40mm EI / 60° v
-++ ++9
J DC=50mm - = f R W @
w o R
(- K DC=60mm - | =
DC L 45°
M DC=80mm - 8
‘ Doo
B N UL ] = F
D T CEL T N N @ Mo @
DCX ) — A\
I TR 10 |
Forma inserto I_\ngo!o di ;poglia Lunghezza del tagliente
inferiore inserto
IC H O P S T C D E M VvV W R K
H 0 P R A — B
@ = om0 @O ODANLSLOET L0
3.97 03 06 04 06 02
5/32" 1.2
c — D 4.76 04 08 04 05 04 04 08 L3
S T C D . \E 3/16” 15"
Z—E " 5.56 05 09 05 06 05 05 09 03
W 7/32" 1.8"
‘ 6.35 03 02 04 08 1M 06 07 08 08 11 04 06
E F 14 g
5 5 7.94 04 03 05 07 13 08 09 06 07 13 05 07
2 2 5/16" 25"
E M v w 9.525 05 04 07 09 16 09 11 09 09 16 06 09 19
3/8” 3
86° 12.7 07 05 09 12 2 12 15 13 12 2 08 12
NE~=8 ‘ " m "
30° o 15.875 09 06 M 15 27 16 19 16 15 27 10 15
- 5/8" 5"
L A B K 19.05 o m 07 1319 33 19 23 9 19 3 13 19
P 0 25.4 14 10 18 25 44 25 31 26 25 44 1725
85° 82 55¢ 11 ; Speciali 5/1” 8"
| | r\ I/\ //\ 31.75 1 13 23 31 54 32 38 32 31 54 21 3
11/4” 10"
BT | T 1
Angolo del raschiante Lunghezza del tagliente
CW (mm)/ (") APMX
ALP B W |1/16”
. - 0156 | 2.5 .
N 0.187] 3 ><l
0.250| 4
N AlP=0° C AP=7° P AP=11° 0331 s g
L CW, | 0375] 6
D ALP= 15° E ALP= 20° F ALP= 25°
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DESIGNAZIONE CODICE I1SO — FRESE A SPALLAMENTO RETTO

Diametro fresa Tipi di fresa e angolo del tagliente Shalzo Tipo di attacco Dimensione attacco
g A E ) N H K (mm) = A ¢ DIN 1835A 6-40mm  250"—1.250"
bc n n n n n “ ) — B W 1503338-2, DIN 18358 6-50mm 3752000
g 1] L D] U == F - 150 296, DIN 228-1 1-6 -

- < ~ NoR =
be e ¢ - 150 297, DIN 208-1 40-50mm -
g o = H - 150/DIS7388-1, DIN 69871-1 30-50mm
be No di taglienti Direzione di taglio N - 150 12 164-1, DIN 69893 25-100 mm _
N, R L N - | R8 RS - 1.250"
e X - MAS BT 30-50 -
. : : 1T L R _
@ B x vt -
pex Im;h - (A ANSI B5.50 - 40/50
11 I 12
. Angolo di spoglia :
Forma inserto inferiore inserto Lunghezza del tagliente
IC H 0 P S T c D E M V W R K
H 0 P R A —— B
@ A om0 QOOECANLOLOES LR
3.97 03 06 04 06 02
5/32" 1.2
c — D 4.76 04 08 04 05 04 04 08 L3
S T C D 7 1& 3/16” 15"
\—E 5.56 05 09 05 06 05 05 09 03
; 732" 18"
N 6.35 03 02 04 08 1 06 07 08 08 11 04 06
' */ E F v v
5 7.94 04 03 05 07 13 08 09 06 07 13 05 07
2 2 5/16” 25
E M v w 9.525 05 04 07 09 16 09 11 09 09 16 06 09 19
3/8” 3
86° 12.7 07 05 09 12 2 12 15 13 12 2 08 12
N8 ‘- w'm "«
30° o 15.875 09 06 M 15 27 16 19 16 15 27 10 15
- 5/8” 5"
L A B K 19.05 o m 07 13719 33 19 23 19 19 3 13 19
P 0 25.4 14 10 18 25 44 25 31 26 25 44 1725
85 82° 55 11 ; Speciali 5/1” 8"
| | r\ I /\‘ //\ 31.75 1 13 23 31 54 32 38 32 31 54 21 3
11/4” 10"
| 8 | I 9 | 13
Standard Tipo di bloccaggio inserto Angolo del raschiante

N AlP=0° C ALP=7° P ALP=11°

s B

D ALP= 15° E ALP= 20° F ALP= 25°
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[~ ISO ISO ISO E— o v.x1000 PMK
@ é 9 ‘ ? ‘i‘ (o] (1) 13399 &b O'O D NS H
DESIGNAZIONE CODICE ISO — INSERTI PER FRESATURA

L
A T e R TR D R T e Y
ANSI . 5 c
| 2 e 4
Forma inserto Angolo di spoglia inferiore Tipo di inserto
" 0 p R A B N 7z 2
= S v
@ ®© ¢ O : 22
C D A A a7
s T c D LE QE M A av
G ZN7
H AN, i W ww [FE G
Jm e 7 O
E M v w Q & e
N B = & ¢ " om N
3@ 0° L 70-90° “ “
H Zi A
L A B K
p 0 C %27,
m e e T e ) VD
X Speciali
e R 3
Tolleranze
(mm) §)
M(zx) S(%) IC(x) M(z) S(+) 1C(z)
A 0.005 0.025 0.025 0.0002" 0.001" 0.0010”
F 0.005 0.025 0.013 0.0002" 0.001" 0.0005"
d 0.013 0.025 0.025 0.0005" 0.001" 0.0010”
H 0.013 0.025 0.013 0.0005" 0.001" 0.0005"
E 0.025 0.025 0.025 0.0010” 0.001" 0.0010”
G 0.025 0.130 0.025 0.0010” 0.005" 0.0010”
J 0.005 0.025 0.05-0.13 0.0002" 0.001" 0.002" - 0.005"
K 0.013 0.025 0.05-0.13 0.0005" 0.001" 0.002” - 0.005”
L 0.025 0.025 0.05-0.13 0.0010” 0.001" 0.002" - 0.005”
M 0.08-0.18 0130 0.05-0.13 0.003” - 0.007” 0.005" 0.002” - 0.005"”
N 0.08-0.18 0.025 0.05-0.13 0.003” - 0.007” 0.001" 0.002” - 0.005"
] 0.05-0.38 0.130 0.05-0.13 0.005" - 0.015" 0.005" 0.003" - 0.010"

A B @ o [
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DESIGNAZIONE CODICE ISO — INSERTI PER FRESATURA

N 5 |
. Angolo Angolo
bnlenc sl Spessore del tagliente di spoglia inferiore
1C. H o P S T C D E M V W R K I I
o) KAPR
ALP
om0 OB ASLHET 605 | |
3.97 B 06 0 06 02
5/32" 12" KAPR ALP
4.76 . 04 08 04 05 04 04 08 13 A 15° A 30
3/16" 15" Symbol
5.56 05 09 05 06 05 05 09 03 g (mm) () . 60° - 5
7/32" 18" : £ 750 C 70
6.35 03 02 04 08 11 06 07 08 08 11 04 06 o1 1.59 116
14 5 F 85° D 15°
T 1.98 5/64"
7.94 04 03 05 07 13,08 09 06 07 13 05 07 P 90° E 20°
5/16” 25" 02 2.38 3/32" ; 2
9.525 05 04 07 09 16 09 11 09 09 16 06 09 19 )
3/8" 3" 03 318 1/8 G 30°
127 07 05 09 12 2 12 15 1B 12 2 08 12 I 307 530" N "
12" 4 : i
15.875 09 06 1 15 2716 19 16 15 27 10 15 04 4.76 3/16" z Speciali P 1
58" 5
19.05 moo7 1319 3 19 0B 19 19 BB 19 05 55 B2 N
3/4” 6" 06 635 14" z Speciali
25.4 %10 18 25 44 25 31 26 25 44 7 25
5/1" 8" 07 794 5/16"
31.75 181323 31 5432 38 32 31 54 21 31 —_ Special
- ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ 09 95 38" 27 - Speciali
11/ 10
ANSI e 8
5a | | 6a | | 7a | Geometria del tagliente
Cerchio inscritto Spessore Raggio . )
- Tagliente affilato - Tagliente arrotondato
g -EI -EI ./ - Tagliente con smusso di rinforzo - Tagliente arrotondato con smusso
ﬁ i I i I - Tagliente con doppio smusso - Tagliente arrotondato con doppio smusso
Symbol
S (mm) (")
Symbol Symbol .
o panral el 9
135 s 11588 | /16 0.2 009 /256
1.2 3.969 5/32" 1.2 1.984 5/64" 0.5 0.198  1/128" Direzione di avanzamento
1.5 4763 3/16” 1.5 2381 3/32" 1 0.397 /64"
18 555 73 2 35 e 209 Y | Jj
2 6350 14 25 3969 | 532 31191 | 364" R o f >f
25 7938 516 3 4783 316 4 1588 /16" N ’
3955 3 35 5556 | 732 5 1984 | 5/64” f 4—. |
4 12.700 12" 4 6.350 /4" 6 2381 3/32" I- ‘
5 15.875 5/8" 5 7.938 5/16" 7 2778 7/64"
6 19.050 3/4" 6 9.525 3/8" 8 3175 1/8"
7 ouns 7B e 0 e ssr [ 10
8 25400 1V 8 700 12 12 476 | 316"
10 31750 547 9 14.288  9/16" 14 5.556  7/32" Designazione rompitruciolo
12 38.100 6/4" 10 15.875 5/8" 16 6.350 /4"
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GRANDEZZE DEGLI UTENSILI DA TAGLIO SECONDO I1SO 13399

Tutti gli utensili da taglio sono definiti da una serie di parametri secondo lo standard 1SO 13399. Questo elenco contiene tutti i parametri

utilizzati in questo catalogo e le loro definizioni.

ISO 13399 & uno standard informativo internazionale sugli utensili da taglio. Fornisce dimensioni e parametri in un formato neutro indipendente
da qualsiasi particolare sistema o nomenclatura aziendale. Quando gli utensili da taglio vengono chiaramente definiti secondo uno standard
globale, tutti i tipi di software possono elaborare i dati elettronici piu rapidamente, migliorando la qualita della comunicazione e contribuendo
a rendere ineccepibile lo scambio di informazioni. Il supporto di un linguaggio comune nelle descrizioni dei nostri utensili da taglio favorira la
comunicazione da sistema a sistema. Vi fara risparmiare una notevole quantita di tempo, fornendo una raccolta piu pratica di dati di elevata
qualita per tutti i nostri 40.000 utensili integrali e a fissaggio meccanico. Utilizzando un sistema conforme alla norma ISO 13399, non sara
necessario interpretare manualmente i dati e inserirli da tastiera nel vostro sistema.

SOLO ESEMPI!
30°
Qg/ '\bcc
4 i 77
—A — )
DCON Ms oy = 2 A N
‘ © v S S
L Yo Ls, L &2 s
3
= - <DCONMS
i o
z @ TDZ
) 3 == DCON MS a
] z ] . kww 2
i ° 2 ¥ GAMF
S = DCON MS 1 GAMP *"::}
i Z 1 b @
° oy ) i
| 23 1 b TR
& 2. ‘ 2. | o E
[ e v _ '\ v \ vy Y ‘ <
DC DC DC G
Codice ISO . Codice ISO . Codice ISO .
13399  Descrizione 13399  Descrizione 13399  Descrizione
APMX  Profondita di taglio massima DC Diametro di taglio LF Lunghezza funzionale
BD Diametro corpo DCB Diametro foro di collegamento LH Lunghezza testa
BDX Diametro corpo massimo DCCB  Diametro foro di collegamento lamatura LU Lunghezza utile
BCH Lunghezza smusso spigolo DCN Diametro di taglio minimo LUX Lunghezza utile massima
BS Lunghezza tagliente raschiante DCON MS = Diametro attacco M Dimensione M
(BDP  Profondita foro di collegamento DCX Diametro di taglio massimo NOF Numero di scanalature (eliche-taglienti)
(O]} Diametro inserto di taglio DHUB  Diametro mozzo 0AL Lunghezza complessiva
X Profondita di taglio massima DN Diametro collarino P Passo della lama
w Larghezza di taglio GAMF  Angolo di taglio radiale PRFA  Angolo profilo
GAMP  Angolo di taglio assiale PRFRAD(2) Raggio profilo
CZCMS  Codice dimensione attacco lato macchina
CHW Larghezza smusso spigolo RE Raggio
D1 Diametro foro di fissaggio IC Diametro del cerchio inscritto S Spessore inserto
DAH4  Diametro foro di accesso INSD  Diametroinserto S1 Spessore inserto totale
DAH5  Diametro foro di accesso INSL Lunghezza inserto TDZ Dimensioni diametro filetto
DAH6  Diametro foro di accesso KAPR  Angolo tagliente utensile TP Passo del filetto
DBC1  Diametro cerchio fori per bulloni 1 KWD  Profondita sede chiavetta TPI Filetti per pollice
DBC2  Diametro cerchio fori per bulloni 2 KWW  Larghezza sede chiavetta w1 Larghezza inserto
DBC4  Diametro cerchio fori per bulloni L Lunghezza del tagliente
. o . INP Numero di taglienti periferici nell'utensile
DBC5  Diametro cerchio fori per bulloni LB Lunghezza corpo
DBC6  Diametro cerchio fori per bulloni LE Lunghezza effettiva del tagliente
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QUALITA DI FRESATURA - PANORAMICA

Gruppo  Metallo duro rivestito MTCVD Metallo duro rivestito PVD Non rivestito Gruppo  Metallo duro rivestito MTCVD Metallo duro rivestito PVD Non rivestito
E
|
o |
&
|
&2 :
m S
o
g =2
| e | ms 3 3
= =
o |
s |
|
Gruppo  Metallo duro rivestito MTCVD Metallo duro rivestito PVD Non rivestito Gruppo  Metallo duro rivestito MTCVD Metallo duro rivestito PVD Non rivestito
| o | .
=
g = =
% | |
Gruppo  Metallo duro rivestito MTCVD Metallo duro rivestito PVD Non rivestito Gruppo  Metallo duro rivestito MTCVD Metallo duro rivestito PVD Non rivestito
o
2
=<
= =] =]
S 5 @
11

M9340
M5315
8215

M6330
M8340
M8345
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QUALITA DI FRESATURA - PANORAMICA

© @ =
= S S e z o . ;
% = o S = ‘é Descrizione del materiale da taglio
o = 5, g2 g o
[ r-% o Y o =] (=3
2 = 2 = S c > 2 =
N < o o o— c = L] =
(] o= = = N T = (=] o
o h-] N £ P S o = ®
= 1= [ [ - U = = ) =
= o = N = k=) b 2 a2 %
= £ = = -] ‘w 8 o s & =
= S o > 9 = S S| = L
- (@] =< =< = e © [ = (] wvi (=]
Ps0-Pso B Questo materiale h ffidabilita ti jonale ed ¢ tat il tagli
uesto materiale ha un‘affidabilita operativa eccezionale ed é progettato per il taglio
pm = -
M8345 - “-.l “QUU “-. PVD pesante di materiali difficili e duri in condizioni instabili.
M30-M40
Materiale di fresatura con un’affidabilita operativa eccezionale. Particolarmente
M6330 M20-m35 M “.ll ‘-gﬂﬂ “-ll PVD = | +/- adattoallalavorazione di materiali difficili da lavorare. Potente nelle applicazioni in cui
- prevalgono condizioni dure e tagli difficili.
P01-P10 J”|
- = Il materiale con la piu alta resistenza all’'usura nella lavorazione di stampi e matrici.
K01-K10 s S
M4303 “-.U ‘--ll “-QU PVD £ 2 - Offreprestazioni eccezionali ad alte velocita di taglio e bassi avanzamenti in condizioni
| 3 ditaglio stabili. Adatto per operazioni di finitura in materiali difficili.
|
| pos—pis
Mo5—M15 4 - :g Un materiale versatile per I'uso nella lavorazione di stampi e matrici. Adatto per
M4310 m | “-.l ‘--lﬂ “-IU PVD £ -2 - operazioni di finitura e semi-finitura. Questa qualita combina un‘alta resistenza
u e all'usura con un’eccezionale affidabilita operativa.
|
P01-P10 J”]
Mo1-M10 (4 ES o ) , .
< 5 Materiale di fresatura con eccellente resistenza all'usura. Ideale per la lavorazione
2003 m B gl _.af|  _.a| P £-2 - dimateriali duri e ad alta resistenza in condizioni di taglio stabili e velocita di taglio
- e medio/alte. Adatto per molti materiali di lavoro tranne i metalli non ferrosi.
d
:g Materiale submicrograno per la fresatura di metalli non ferrosi e delle loro leghe con
M0315 | “-.l ‘--UU “-IU PVD & - unrapporto equilibrato di resistenza all'usura e tenacita. Ha un rivestimento unico con
E eccellenti proprieta di scorrimento.
P20-P40 f | Grado speciale perimpieghi gravosi. La principale area di applicazione di questa qualita
¢ la lavorazione di tutti i tipi di acciai (compreso I'acciaio inossidabile) allo “stato dolce”.
pm = -
M8326 “-.l “-UU “-.D PVD Pud essere utilizzato per la lavorazione di ghise piu dolci. Idonea per la lavorazione
M15-M30 4 M15 — M30 a velocita medie con condizioni di taglio medie.
P30-P50 § | Grado speciale per impieghi gravosi. Questa qualita ha un'eccezionale affidabilita
M8346 “-.l ‘-gﬂﬂ “-l PVD = - operativa ed & concepita per tagli pesanti in condizioni sfavorevoli in materiali difficili
M30-M40 W e tenadi.
Materiale di fresatura non rivestito con eccellente resistenza all'erosione della
$26 | “-.l ‘gﬂﬂﬂ “-IU - v 4+ superficie di taglio. Progettato esclusivamente per la lavorazione di acciai al carbonio
elegatia basse velocita di taglio.
Materiale non rivestito e resistente, adatto alla lavorazione dove prevalgono basse
= - “
545 P30-P45 L “-.l ‘ﬂﬂﬂﬂ “-. T velocita di taglio e condizioni di taglio avverse.
M10-M20 4 =
= Un materiale non rivestito progettato principalmente per la lavorazione di metalli non
HF7 m | ‘.-ll ‘ggﬂﬂ il - £ | ++ ferrosi. Puo anche essere usato per lavorare altri materiali (tranne I'acciaio). Questo
3 materiale puo essere usato nella tornitura, nella fresatura e anche nella foratura.
|
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P05-P25 |
Un materiale di fresatura con un’alta resistenza all'abrasione anche sotto un alto
M9315 BN B A--UU Agﬂ.l ‘-QUD MT-CVD = --- | caricotermico, il principale campo di applicazione & I'alta velocita di taglio con media
0 piccola profondita di taglio.
d
P10-P30 | | Questo materiale di fresatura ha un equilibrio ideale tra resistenza all'usura
e tenacita, & progettato principalmente per operazioni di sgrossatura. Il vantaggio
M9325 RUBEIN M g _ gl _a; wro0 = | --- & un‘eccellente resistenza all'usura anche a velocita di taglio relativamente alte
con un'eccellente affidabilita, questo materiale & piu adatto per applicazioni che
d utilizzano velocita pil elevate e avanzamenti inferiori.
Molto tenace, il cui vantaggio principale é I'alta resistenza del tagliente e la resistenza
alle condizioni di taglio avverse. Anche se questo materiale ha un rivestimento MT-
—_— | o g p—
M9340  M30-M4o W A‘-.U A‘-GD “-.l MI-CVD CVD M30 — M40, & possibile utilizzare il raffreddamento ad emulsione per la sua
m applicazione, specialmente in condizioni di taglio ottimali.
Pos-P20 I Uno dei materiali di fresatura pili resistenti all'abrasione che dovrebbe essere usato in
condizionistabili. Il suo vantaggio principale & la suaresistenza estremamente elevata
— | = p—
M5315 EEELery M A‘-GU Aﬂﬂ.l ‘ﬂﬂﬂﬂ MI-CVD allo stress termico e all'usura abrasiva K05 — K25. Viene utilizzato principalmente per
- la lavorazione di materiali duri e molto duri, soprattutto la ghisa.
P01-P10 |
z Materiale sviluppato appositamente per la fresatura in copiatura, caratterizzato
M8310 Mo1-M10 (4 .U .U ﬂﬂ VD g g da un‘alta resistenza all‘abrasione. E adatto per la lavorazione a velocita di taglio
m H N e —~ad = E piu elevate in condizioni di taglio stabili e per la lavorazione di quasi tutti i gruppi di
a materiali (specialmente i materiali pit duri e resistenti).
d
P10-P20 ||
M10-M20 (4 - Uno dei materiali piu versatili per la fresatura, sia in termini di gamma di pezzi da
m | s lavorare che di gamma di applicazioni possibili. E caratterizzato da unelevata resistenza
21 PVD = +/-  all'usura e affidabilita operativa. | suoi altri vantaggi includono un’eccellente resistenza
P | P | P | =
| 3 alle fessurazioni da shock termico. Grazie alle sue proprieta uniche, questo materiale &
4 senza dubbio uno dei pilastri della gamma di fresatura.
|
P20-P40 § | Il princi(pale camp(; di applicaziogebdli c)]ue”sta qualita ékl)adlavorazione:i tutti i tipi di
acciaio (compreso I'acciaio inossidabile) allo “stato morbido”. Pud anche essere usata
M8325 “-.l “-UU “-.D PVD - " perlalavorazione di ghise pil morbide. Adatta a materiali gruppi M15 — M30 a velocita
M15-M30 (4 medie in condizioni di taglio medie.
P20-P40 |
M20-M35 W
m | :g: Questa qualita € versatile e pud essere usata per lavorare una varieta di materiali.
M8330 anll _ag | _amtll 0 2 +/- Tuttavia, il suo campo di applicazione prioritario & negli acciai e nelle ghise duttili.
d El E consigliata per la fresatura a velocita medie in condizioni di taglio instabile.
d
d
| P2s-ps0 b
M20-M40 W :é Una delle qualita piu tenaci dedicate a lavorazioni con velocita di taglio bassa e
M8340 anfil _o  _ sl W £ | +/-  condizioni difficili. Questa qualita & ideale per tutte quelle operazioni dove & richiesta
3 una elevata resistenza e tenacita del tagliente.
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Marcatura delle qualita

Tipo di operazione

D Foratura

M  Fresatura

T  Tornitura
6 Scanalatura
e troncatura
H

submicron H
ultra submicron H

S

MT-CVD
PVD

+/-

++

ISO ISO ISO

o
PVD
9 ? o () 13399 cvD O

-V

v.x1000

nxD

PMK
NSH

QUALITA DI FRESATURA - PANORAMICA

2 5

Rivestimento/Substrato Generazione ScalalSO
0PVD o )
i Applicazione speciale 1-9 O 01-05
Zily Libera
3CVD @ 05-10
: E:,’g Gruppo K, H
{ ) 10-20
6 PVD
7CVD Gruppo M, S
20-30
sl Universale (
9CVD
30-40
B (BN \
D PCD \ 40-50

Substrati
Substrato in base WC-Co
Submicron Substrato in base WC-Co a grana fine (< 1pm)
Substrato in base WC-Co a grana ultra fine (< 0.5 pm)

Substrato con carburi cubici

Rivestimenti
Temperatura-media metodo chimico di rivestimento
Bassa temperatura metodo fisico di rivestimento

Qualita non rivestita

Effetto del raffreddamento
Effetto molto negativo sulla vita dell'utensile — il raffreddamento non & raccomandato
Effetto leggermente negativo sulla durata dell‘utensile
L'effetto del raffreddamento puo essere sia positivo che negativo — le condizioni di lavoro specifiche sono il fattore determinante

Effetto positivo sulla vita dell'utensile — si raccomanda il raffreddamento

Livello diinfluenza

‘gﬂﬂﬂ ‘nﬂﬂﬂ ‘nlﬂﬂ ‘nl.U “lll Livello1-5
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Parti di un inserto a fissaggio meccanico

Tagliente raschiante

¥, 1000 PMK
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#Y 13399 cvD 0

DEFINIZIONE DEI TERMINI DI BASE

Tagliente principale

Foro di bloccaggio

Raggio di punta

Geometria dell'utensile di fresatura

Gli angoli costruttivi determinano I'orientamento di base della
posizione della sede in cui & bloccato l'inserto di fresatura e sono
quindi importanti per la progettazione del corpo della fresa. Ci sono
due angoli: angolo di taglio assiale GAMP -y (angolo assiale della
fresa) e angolo di taglio radiale GAMF—yf (angolo radiale della fresa)
—vedere figura sotto.
Gli angoli di lavorazione sono I'angolo del tagliente dell’'utensile
KAPR—x, I'angolo ortogonale GAMO v, e l'angolo di spoglia del
tagliente LAMS -4 .
* Angolo di spoglia ortogonale GAMO-y, influenza non solo
I'entita della deformazione plastica del truciolo tagliato, ma anche
la forza di taglio e la temperatura. Maggiore & I'angolo GAMO -y,
minore & la forza di taglio e la richiesta di potenza del motore del
mandrino (e viceversa).

Angoli di lavorazione e costruttivi dell'utensile di fresatura

Angolo di punta
Tagliente secondario

Faccia

Fascetta di rinforzo del tagliente

Fianco

Sfaccettatura del fianco

Alloggiamento dell'inserto

* Angolo del tagliente utensile KAPR -k _determina lo spessore del

truciolo a uno specifico avanzamento al dente f, e la profondita di
taglio assiale a, Influisce quindi sulle forze di taglio, in particolare
sul carico, sull'usura e sulla vita utile. Riducendo I'angolo del
tagliente KAPR-x,  ad avanzamento costante f, si verifica
una diminuzione dello spessore del truciolo h.

Angolo di spoglia del tagliente LAMS—A_ assieme all'angolo
KAPR—x_ e all'angolo GAMO -y, determina il punto di primo
contatto tra tagliente e pezzo da lavorare. Ecco perché influisce
sulla resistenza del tagliente alla scheggiatura durante il taglio
interrotto. Al contempo, influisce sulla direzione di evacuazione
dei trucioli.

Con gli angoli di lavoro dell'utensile € possibile determinare la
geometria utilizzando le formule o gli schemi sottostanti.
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Geometria della fresa
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SCELTA DELL'UTENSILE
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Nella scelta di un utensile & necessario considerare molti criteri.
Uno dei requisiti principali & che il punto di primo contatto tra il
cuneo di taglio e il pezzo da lavorare si trovi distante dalla punta
e dal tagliente. Cio, tuttavia, dipende dalla geometria di base del
cuneo tagliente, ovvero gli angoli GAMO -y, LAMS—XS, KAPR—1¢,
nonché dalla posizione reciproca della fresa e dal bordo d'entrata
del pezzo da lavorare. La figura mostra le singole geometrie della
fresa (o meglio, le combinazioni di angoli radiali e assiali) in alcune
delle condizioni di impegno piu sfavorevoli (cioé quando l'asse
della fresa & in linea con il bordo del pezzo da lavorare). Nella parte
inferiore della figura e raffigurato l'inserto a fissaggio meccanico
con un'indicazione dell'area in cui l'inserto fa il primo contatto
con il pezzo da lavorare. In tali condizioni di impegno avverse,
la figura mostra che le frese con geometria negativa — negativa

Angolo del tagliente dell’utensile

KAPR=90°

TYYYYYYYYY

[RRRRNNN
a

danno le migliori prestazioni, mentre gli gli utensili con geometria
positiva — positiva saranno i pilu problematici. Un altro criterio e
la rimozione dei trucioli. Gli utensili negativi — negativi spingono il
truciolo nella superficie di lavoro (verso il pezzo da lavorare) mentre
gli utensili positivi — positivi fanno il contrario, allontanando il
truciolo dalla superficie di lavoro, cioé lontano dal pezzo. E quindi un
compromesso ottimale combinare angoli negativi e positivi.

hee = 0,71f
k.= 1,09 k.,
k/b, = 0,77

Nello scegliere I'angolo del tagliente (o di attacco) per la spianatura,
€ necessario, tra l'altro, considerare la potenza e la rigidita della
macchina (dimensione e tipo di portautensile), le sue capacita
dinamiche e la massima profondita di asportazione. Ad esempio,
disponendo di una macchina ad alte prestazioni (50-100 kW) con
un portautensili ISO 50 con elevata asportazione, la prima scelta
dovrebbe essere una fresa con un angolo d'entrata compreso tra 90°
e 58°. D'altra parte, disponendo di una macchina a bassa potenza (fino
a 10 kW) con un portautensili ISO 40 (HSK 63) e si prevede di tagliare
a una profondita di 2 -3 mm, si dovrebbe scegliere un utensile con un
angolo d'entrata di 45°—10° (cioé HFC) o con inserti tondi. Sarebbe
quindi un compromesso ideale scegliere un utensile con un angolo del
tagliente di 45°, che possa gestire anche profondita di taglio maggiori
e, rispetto a un utensile con angolo d'entrata di 90°, possa tagliare

368

alla stessa profondita fino al 30% in piu di avanzamento e all'incirca
allo stesso carico. Infine, € importante sottolineare che minore e
I'angolo del tagliente, piu sottile & il truciolo e pil lunga € la sezione
impegnata del cuneo di taglio, cosa importante per quanto riguarda
la dissipazione del calore e la distribuzione della forza attraverso il
tagliente dell'inserto. Da segnalare anche il cambio di direzione delle
forze di taglio risultanti, che, in termini semplificati, possono essere
visualizzate come perpendicolari al tagliente. (Diminuendo I'angolo
KAPR aumenta la componente passiva della forza di taglio che entra
nel mandrino e diminuisce la componente radiale attiva della forza
di taglio).
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SCELTA DELL'UTENSILE

La seguente figura mostra l'assortimento delle frese Pramet per quanto riguarda I'angolo KAPR e la geometria di base del corpo fresa (cioe
I'angolo assiale e radiale della fresa). Tuttavia, & necessario sottolineare che la geometria dell'inserto puo modificare la geometria risultante
dell'utensile come indicato nella seguente figura.

Negativa - Negativa < Negativa - Positiva —> Positiva - Positiva

o
(2]

SWN04C SCNO5C

ﬁ m SADO7D SAD11E SAD16E

STN10 STN16 ﬁ ' '

g m ﬁ SAP10D SAP16D SAP10D SVC22C
SLN12 SLN16 SLN12X w w 0
' $5009 SSD12 FTB27X
- €3 Yy ¢ B
[ ) v
F-SCC S90SN S9OCN(XN)  J(T)-SADT1E  J(T)-SAD16E  J(T)-SSAP J(T)-CSD12X
o
o
O
- » o
oL
[P SPN13 FSB22X
! I . :
. | o W
< i b ’
SHNO6C ~ SHNO9C ~ SSD09  N-SS009 2516 SSF13F S0D05 S0D06D SSE09 SSN12Z
. o
o
<
SON06C SOE06Z

o
o
~N
I
o
L SBN10 SSN11 SPDO9 $5012

R A
TR L i ew

SRDOS SRDO7 SRD10 SRD12 SRD16
|
RO SRDI2 L2SIP K3-OXP i n a

g i $7007 57009 S7012 2636 J(T)-5XP16

K2-PPH K2-SLC K2-SRC
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SCELTA DELL'UTENSILE

Geometria risultante (fresa + inserto a fissaggio meccanico)

GAMO GAMO

SROe

N

La seguente tabella elenca le tre geometrie di base della fresa e la priorita approssimativa del loro utilizzo in relazione al tipo di materiale
lavorato. Informazioni piu dettagliate sulle singole famiglie di utensili considerando le geometrie degli inserti sono disponibili nella sezione del
catalogo.

Selezione della geometria della fresa in base all'applicazione

Condizioni
Negativa — Negativa Negativa — Positiva Positiva — Positiva
GAMP (AR.) - + +
Parametro strutturale del GAMFRR) ) . .
corpo fresa
GAMO - + +
Acciai al carbonio, acciai legati (< 300 HB) 4 [ | [ |
Acciai inossidabili (< 300 HB) [ v
Acciai inossidabili (> 300 HB) [ v
) Ghisa, ferro duttile | 4 4
Materiale lavorato
Leghe di Al 4 [ |
Rame e le sue leghe |4 [ |
Titanio e le sue leghe 4 | 4
Acciai temprati (40 — 55 HRQ) 4 4

Numero di denti sulla fresa

Il numero di denti sulla fresa € importante anche in relazione alla larghezza della superficie fresata, dove determina le caratteristiche di forza
(ed acustica) del taglio, come indicato nella seguente figura.

Avanzamento al minuto + ++ +++
Materiali tenaci +++ ++ +
Fabbisogno di energia + ++ +++
Rugosita risultante +++ ++ +
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Passo dei denti

glio

faan]

Tempo di taglio

Forzadi
taglio

DDDE

Tempo di taglio

| |
N Z N Z
% N % N
| |

Solo 1 tagliente
a contatto
tutto il tempo

T
©
o
o
o

tagllo
ta

Tempo di taglio

102 tagl

0 o 1 tagliente
aconta

a contatto

Inoltre, alcune famiglie di frese offrono la possibilita di scegliere tra
passo dei denti uniforme e irregolare. L'utilizzo di un utensile con un
passo dei denti irregolare interferisce con I'oscillazione armonica e,
di conseguenza, aiuta a migliorare la stabilita e ridurre il rischio di
vibrazioni. Cio significa che si dovrebbe scegliere un passo irregolare

ISO I1SO — o v,x1000 PMK
18 13399 & OQ =) N'S H
SCELTA DELL'UTENSILE

glio

i)

Tempo di taglio

Forza di

taglio
Forza di
ta

Tempo di taglio

i i
N 2 N Z
% N % N
i |

2 o 3 taglienti
a contatto

2 taglienti
a contatto
tutto il tempo

ienti
tto

se si prevede un rischio di vibrazioni, cioé principalmente quando si
lavora a sporgenze maggiori o quando si lavora a profondita di taglio
radiali elevate e in condizioni non del tutto stabili.

Ingresso di singoli denti

Ampiezza d

i vibrazione
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SCELTA DELL'INSERTO DI FRESATURA

Nella scelta di un inserto a fissaggio meccanico prestare attenzione anche alla sua microgeometria, indicata da icone direttamente nella sezione
del catalogo. Di seguito una panoramica dei tipi di taglienti disponibili sui nostri inserti.

Panoramica delle forme di tagliente

tagliente
faglente

faccia

/ GAMO )

Taglienti affilati — raccomandati per inserti concepiti per I'utilizzo con frese per leghe di Al. | cunei di taglio affilati
F fianco determinano una deformazione minima dello strato tagliato, limita il fenomeno del tagliente di riporto e richiede una
ALO ™. cuneo tagiente minore forza di taglio. Tuttavia, la resistenza del cuneo di taglio & inferiore rispetto ad altri tipi.

tagliente
JAgIeme

faccia

Taglienti arrotondati — un leggero arrotondamento del cuneo con I'obiettivo di eliminare microimperfezioni sulla
sua superficie. La rettifica del cuneo ad un determinato raggio molto piccolo (RF) migliora la resistenza del tagliente
ai danni meccanici, cioe alla frattura fragile o alla microscheggiatura. Questa modifica & attualmente utilizzata su
tutti gli inserti a fissaggio meccanico senza fascetta di rinforzo, che vengono utilizzati per la fresatura di quasi tutti
i tipi di materiale.

tagliente
e

faccia
BN / sfaccettatura S
/7

GAMo

Taglienti con fascetta — uno smusso di larghezza x e angolo 'y aumenta I'angolo y, del cuneo tagliente nelle
immediate vicinanze del tagliente, aumentando cosi anche la sua forza, cioe la sua resistenza al carico meccanico, ai
fianco | danni o alle fratture fragili. Attualmente utilizzati solo di rado, poiché sostituiti dalla preparazione tagliente tipo S.
™ cuneo tagliente

ALO

faccia

GAMO

Taglienti arrotondati con fascetta — rispetto alla preparazione tagliente tipo T, l'inserto ha subito una rettifica
S fanco |\ B cunco taglente che si traduce in un arrotondamento del tagliente e un ispessimento pari a una fascetta. Questa modifica aumenta il
) grado di resistenza del cuneo contro i danni meccanici.

tagliente
sfa ccettatura

Taglienti con doppia fascetta — la doppia fascetta con larghezze dix, x, e angolo diy v ,aumenta ulteriormente
la forza del tagliente, ovvero la sua resistenza alle sollecitazioni meccaniche, ai danni e alle fratture fragili. Raramente
utilizzati per inserti di fresatura, solo per i tagli piu difficili.

tagliente
/ sfaccettatura
A N faccia

Taglienti arrotondati con doppia sfaccettatura — rispetto alla modifica K, l'inserto ha subito una rettifica che si
P fianco | S bordo di taglio traduce in un arrotondamento del tagliente e un ispessimento pari a una doppia fascetta. Questa modifica fornisce al
cuneo la massima resistenza ai danni meccanici.
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Fattori di correzione per tipo specifico di fresa e operazione Cvco

Frese per spianatura con KAPR 45° - 60° e inserti negativi
(SONO06C, SHNO6C, SHN09C)

Frese per spianatura con KAPR 45° e inserti positivi
(SSD13F, SSE09, SSN12Z, FSB22X, SOD05, SOD06D, SOE06Z)

Frese per spallamento con KAPR 90°
(SAD07/10/16, STN10/16, SLN12/16, SAP10/16, S5009, SSD12)

Frese per spianatura a copiare

(SRC10 - SRC20, SRDO5 — SRD16, ...)
Frese a candela a copiare

(K2-PPH, K2-SLC, K2-SRC, K3-CXP...)
Frese a disco

(S90CN(XN), S90SN...)

Frese per spallamento con con canalini
J(T)-CSD12X, J(T)-SAD11E, J(T)-SAD16E...)
Frese per spianatura per utilizzo gravoso
(FSB22X, SPN13..)

Frese per spallamento per utilizzo gravoso
(FTB27X..)

Fattori di correzione per durata richiesta Cycr

®

Operazioni di lavorazione generica
(da finitura fine a sgrossatura)

minuti 15 20

1.23 1.13

Operazioni di lavorazione pesante
(sgrossatura pesante)

Fattori di correzione aggiuntivi Cyca

Ambiente di lavorazione

Condizione del materiale da lavorare (crosta dura dovuta a forgiatura o fusione)
Condizioni di lavorazione instabili
Condizioni di lavorazione comuni

Condizioni di lavorazione stabili

Fattori di correzione per velocita di taglio durante la fresatura di spianatura o di spallamento con immersione radiale < 100% Cycrcr

aeDC 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40%
X.V 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 m

ISO ISO T o v,x1000 PMK
()8 13399 CVD 0 nxD NSH
FATTORI DI CORREZIONE
1.15 1.00 0.85
1.15 1.00 0.85
1.10 1.00 0.90
1.10 1.00 0.90
1.10 1.00 0.90
1.10 1.00 0.90
1.25 1.00 0.80
1.30 1.00 0.85
1.25 1.00 0.85
30 45 60 90 120
1.00 0.89 0.81 0.72 -
1.23 1.13 1.00 0.89 0.81
Cvea
0.70
0.85
1.00
1.20
50 % 60 % 70% 75% 80 % 90 % 100 %
1.00 1.00 1.00 1.00

Fattori di correzione per compensare I'assottigliamento del truciolo nella fresatura di spianatura o di spallamento con immersione radiale

<100% szRCT

ae

Ac 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 %
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85
= Xx.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65
= x.f

Velocita di taglio corretta risultante vcc kve
Vee = Ve X kVG x Cyeo X CveT x Cyea X Cverer X Cfzrer Ve

50% 60 % 70% 75% 80%
0.75 0.85 0.95 1.00 1.00
0.67 0.68 0.71 0.72 0.74

— coefficiente del materiale usato

90 %

1.00

0.79

100 %

1.00

1.00
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Valori

Numero di giri

Velocita di taglio

Avanzamento al giro

Avanzamento al minuto

Avanzamento al dente

Sezione del truciolo

Spessore truciolo (per inserto con tagliente dritto)
Sezione truciolo (per inserto con tagliente tondo)
Volume truciolo

Potenzarrichiesta

Potenza richiesta approssimativa

Note:
Descrizione Unita
n Numero di giri (giro/min)
DC  Diametro fresa (mm)
v, Velocita ditaglio (m/min)
f,,  Avanzamentoal giro (mm/giro)
A Sezione truciolo (mm?2)
a, Profondita di taglio assiale (mm)
a,  Profondita radiale (ampiezza di taglio) (mm)
KAPR  Angolo del tagliente principale ()
fn  Avanzamentoal minuto (mm/min)
f,  Avanzamento al dente (mm/dente)
z Numero di denti ()
INSD  Diametro inserto (mm)

374

ISO ISO T o v,x1000 PMK
Y 13399 CVD Q nxD NSH
FORMULE
Unita Formule
v.x 1000
iri/min =<
(gir/min) "= Doxn
. mxDCxn
(m/mln) Vc = W
(mm/giro) _ o _
9 rev n - fz Xz
(mm/min) i = V=T, XN=F,X2Xn
f f
(mm/dente) f= 12 _ _mn
z Z nxz
(mm?) A=f,xa,
(mm) h="f,xsinKAPR
(mm) h=fx || =2
mm - _F
X\ s
) a,xa,xf.
(cm3/min) =L _mn
1000
(o) _axaxfy, ‘ sk
T ox10oxm e
a xa, xf
(kW) _r e’ ‘min
¢ X
Descrizione Unita
h  Spessore truciolo (mm)
Q@  Volume truciolo al minuto (cm3/min)
P, Potenzarichiesta (kW)
k. Sforzo ditaglio per mm? (MPa)
k,  Coefficiente di correzione angolo y, ©)
n  Efficenza macchina disolito = 0.75 ()
x  Coefficiente di correzione materiale pezzo in lavoro ()
Material Acciaio Ghisa Al
Coefficiente x 24000 30000 120000
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ﬁ 6 ; ? ISO ISO ISO T o v,x1000 PMK
. (o] L1 13399 VD o D NS H

MOMENTO TORCENTE CONSIGLIATO PER LE VITI DI SERRAGGIO

Momento Passo Momento Passo
Lunghezza Lunghezza
Viti di serraggio torcente filetto Viti di serraggio torcente filetto
(Nm) - (mm) (Nm) - (mm)
USs 20 0.9 M2 3 US 63513-T15P 3 M3.5 12
US 2205-T07P 0.9 M2.2 5 US 64014-T15P 3.5 M4 14
USs 25 1.2 M2.5 5 US 65013-T20 5 M5 13
US 2505-T08P 1.2 M2.5 5 US 65014-T20P 5 M5 14
US 2506-T07P 1.2 M2.5 6 US 65017-T20P 5 M5 17
US 3006-T09P 2 M3 6 US 66015-T25P 7.5 M6 15
US 3007-T09P 2 M3 7 US 68020-T30P 15 M8 20
US 3504-T09P 3 M3.5 4 US 68026-T30P 15 M8 26
US 3507-T15 3 M3.5 7 US 74016-T15P 3.5 M4 16
US 3509-T15 3 M3.5 9
US 3511-T15 3 M3.5 n Cacciavite torque
US 3512-T15P 3 M3.5 12
US 4008-T15P 35 M4 8 Cacciavite o, Momento Fil
US4011-T15P 3.5 M4 n torque & torcente (Nm) iletto
US4511-T20 5 M4.5 1"
US5012-T15P 5 M5 12 MR-0.8-2.0 Vario 0.5-2.0 M2-M3
us7o0 5 M4 5 MR-1.0-5.0 Vario 0.8-5.0 M25-M5
T 5 M4 7 MR-0.9 fix 09 M2
us72 ° M4 ? MR-2.0 fix 20 M3
Us73 5 M4 1
(53007-To8P 12 M3 7 A 30 M35
(5 4008-T15P 3 M4 8 MR-3.5 fix 35 M4
(542506-T07P 1 M2.5 6 MR-5.0 fix 50 M5
(543008-108P 1.2 M3 8
(543509-T10P 2 M3.5 9 Stelo di ricambio
(544013-T15P 3 M4 13
(5 45016-T20P 5 M5 16 Stelo e
(546020-T25P 75 M6 2 di ricamblo
(5 48025-T40P 15 M8 25 D-T6
(55009-T20P 5 M5 9 D-T6P
(5 5013-T20P 5 M5 13 D7
(5 5015-T20P 5 M5 15 DT7P
(56020-T20P 7.5 M6 20 D18
(S 8025-T30P 15 M8 25
US 2505-T07P 12 M25 5 AT
US 2506-T07P 12 M2.5 6 D-T9
US 3007-T09P 2 M3 7 D-T9P
US 3505-T09P 3 M3.5 5 D-T15
US 4011A-T15P 35 M4 n D-T15P
US4011-T15P 3.5 M4 1 D-T20
US 44010-T15P 3.5 M4 10
US 44012-T15P 3.5 M4 12 D-T20
US 45011-T20P 5 M5 1"
US 45012-T20P 5 M5 12 Lubrificazione viti
US 5011-T20P 5 M5 [ Le viti di serraggio inserti sono sottoposte a stress termico. Si
US 5018-T20P 5 M5 18 raccomanda che tutte le viti siano lubrificate con una pasta di elevata
US 52506-T07P 0.8 M2.5 6 qualita come MOLYCOTE 1000.
US 54511-T15P 5 M4.5 1
US 62003A-TO6P 0.6 M2 3
US 62004A-T06P 0.6 M2 4
US 62004-T06P 0.6 M2 4
US 62505-T07P 1.2 M2.5 5
US 62506-T07P 1.2 M2.5 6
US 62506-TO8P 1.2 M2.5 6
US 62508-T08P 1.2 M2.5 7
US 63009-T09P 1.2 M3 9
US 63509-T15P 3 M3.5 10
US 63510-T10P 2 M3.5 9
US 63511D-T15P 3 M3.5 1
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€ > 2

Paese di origine

Marcatura inserto (ANSI)

Codice interno (numero di lotto)

Colonna parametri metrici
Classificazione qualita da taglio
Campo applicazione qualita

Priorita di scelta

-V

ISO ISO

o (18

ISO
13399

v, x1000

PVD 54
CVD Q nxD

PMK
NSH

INFORMAZIONI TECNICHE SULLA SCATOLA INSERTI

—> oljgnday yoaz) ul spep

506681209209 ¢

6€G7G.9

GCE6IN dpelo
Y-¥d80ELLL XINAY

EE=D)icM

SZE6IN opei
y-¥de(s'e) Xway
U-4d0ELLL XINAY

ADMX 11T308PR-R <

¥2991008 1

» ADMX (2.5)2PR-R

Grade M9325 <=

4455-2205998 80016674 QTY 10

Velocita di taglio
Avanzamento

Profondita di taglio

Velocita di taglio iniziale in rapporto alla

profondita di taglio e avanzamento (mm)

Avanzamento rispetto alla forma
dell'inserto e alla geometria di taglio (mm)

Profondita rispetto alla forma inserto e alla
geometria (mm)

P [metric] [inch]
I8 v 30285 1115770
oM f, 015025 .006-010
T a, 1090 | 1039-354
& V. 200140 | : 655-460
%E f, 10,15:0,19 | :.006-007
S a3, 1,068 | .039-268

v

»f

»a,

V;

f,

av
2—v:P-10045 | 330-150
—B-0,15:0,19 | +006-007
S—a 1054 1039-213

Vc

f,

av

2/PRAMET

www.dormerpramet.com
1IWNVIdC

wodjawesdiawiop' mmm

:E.I.. "E
LIWVYd(C

Codice a barre

@« Numero di prodotto

Marcatura inserto (1SO)

Qualita
Quantita

Colonna parametri in pollici

Velocita di taglio iniziale rispetto alla profon-
dita e all'avanzamento (pollici)

Avanzamento rispetto alla forma
dell'inserto e alla geometria (pollici)

Profondita rispetto alla forma inserto e alla
geometria (pollici)

Etichetta con il marchio



é

= ? ? B

ISO ISO
Y] 13399

PVD
CVD

g

v, x1000

nxD

PMK
NSH

WMG (GRUPPI DEI MATERIALI LAVORATI)

Mass. resistenza  Fattori di

a7 i q Durezza A q
GruppoIs0  WMG (Gruppi dei materiali lavorati) allatrazione  correzione
(HB or HRC)
(MPa) kvG
P11 PR —— Solfurizzato <240HB <830 1.33
BERNEY /ciaioad altaveloita - Solfurizzato e fosfatizzato <180HB <620 149
(acciaio al carbonio con aumentata lavorabilita) - : =
P13 Solfurizzato e fosfatizzato con piombo < 180HB <620 1.53
P21 AR Contenuto < 0.25% C <180HB <620 114
P2 P2y 0 . Contenuto < 0.55%C <240HB <830 1.00
(acciaio composto principalmente da ferro e carbonio)
P23 Contenuto > 0.55% C <300HB <1030 0.89
P3.1 el Ricotto <180HB <620 0.92
P3 ';;; (acciaio al carbonio con contenuto di legante < 10%) Indurito e temprato ;gg : ggg :g >> 96 02 (;) SS 19 20400 gz:
2N Acdiai tensil Ricotto <26 HRC <900 0.55
R P2 (;((::g Ez;lir:?tsz:t:ile al cromo) Indurito e temprato 26-39HRC > 900< 1240 0.47
P4.3 P 39— 45 HRC > 1240 < 1450 0.38
M1 M1 Acciaio inox ferritico <160 HB <520 1.22
M1.2  (legheal cromo non temprabili) 160-220HB | >520<700 1.03
M2.1 Acciaio ensit Ricotto <200HB <670 1.08
M2 M2 [ccaoinoxmartensitico Temprato e rinvenuto 200-280HB  >670<950  0.89
(acciaio al cromo da bonifica) —
M2.3 Trattato per precipitazione 280-380HB >950 <1300 0.75
M M3.1 . -~ <200HB <750 1.00
M3 M3 00 TIORAUSEIIO . 200-260H8  >750<870  0.86
(leghe al cromo nickel e al cromo nickel manganese)
M3.3 260—300HB > 870 < 1040 0.77
M4.1 Acciaio inox, austenitico-ferritico (DUPLEX) o super-austenitico <300HB <990 0.75
M4
M4.2  Acciaio inox austenitico, indurito per precipitazione 300-380HB <1320 0.64
K1.1 A Y A, TN Ferritica o ferritica-perlitica < 180HB <190 1.35
I Cisa ariaia (ASTM i) oghisagrigiaperattomotivel ) Feritica-perlitica o periitica 180-240H8  >190<310  1.00
(ghisa fusa con microstruttura a grafite lamellare) =
K1.3 Perlitica 240-280HB >310 <390 0.75
K2.1 . . Ferritica <160 HB <400 139
K2 K2 ?h;f:a'}‘:slle:::;(If;mfgg — Ferritica o peritica 160-200HB > 400 <550 113
k23 ¢ Perltica 200-240HB  >550<660  0.90
K31 : Ferritica <180HB <560 1.23
K3 K3y Chisamalleabile (ASTM AS36) Ferritica o peritica 180-220HB  >560<680  0.94
(ghisa fusa con microstruttura a grafite nodulare) =
K3.3 Perlitica 220-260HB > 680 < 800 0.76
Ghisa Grigia Austenitica (ASTM A436)
L5 (leghe di ghisa fusa con microstruttura a grafite lamellare austenitica) S S L
Ghisa malleabile austenitica (ASTM A439 or ASTM A571)
i 2 (leghe di ghisa fusa con microstruttura a grafite nodulare austenitica) SZUE S7L 86
K43 ) <280HB > 840 <980 0.63
ka4 Ghisa sfe?ro@ale austempe'rata (ASTM A897) - 280—320HB ~ 080 < 1130 0.54
(leghe di ghisa fusa con microstruttura ausferritica)
K4.5 320-360HB > 1130 < 1280 0.45
K5.1 i Ferritica <180HB <400 1.29
K5 K52 (Gh}::aafss’:'zen‘;’tﬂ't’f:::‘: chaIﬁ(t/:SvTeArA r:iiﬁfgre) Feritica-perlitica 180-220HB  >400<450 097
ks3 . Perltica 20-260H8 | >450<500 075
N1.1  Semilavorato commerciale in puro alluminio <60HB <240 1.33
N1 N1.2 Leaa di alluminio semilavorata Semi-temprato 60— 100 HB > 240 < 400 1.00
N1.3 9 Temprato 100 - 150 HB > 400 <590 0.67
N2.1 <75HB <240 0.67
N2  N2.2 Leghedialluminio pressofuso 75-90HB >240 <270 0.60
N2.3 90— 140HB > 270 < 440 0.43
N N3.1  Leghe di rame con eccellente lavorabilita = = 0.70
N3  N3.2 Leghediramea truciolo corto con lavorabilita buona o moderata - - 0.41
N3.3  Rame elettrolitico e leghe di rame a truciolo lungo con lavorabilita da moderata a scarsa - - 0.21
N4.1  Polimeri termoplastici = = 0.70
N4  N4.2 Polimeri termoindurenti - - 0.27
N4.3  Polimeri o compositi rinforzati - - 0.29
N5  N5.1 Grafite - - 1.00
S11 <200HB <660 1.94
S1 $1.2 Titanio o leghe di titanio 200280 HB > 660 <950 1.72
S1.3 280-360HB  >950 <1200 1.44
S2.1 . . <200HB <690 133
S S2 3 Leghe resistenti al calore a base Fe 00— 250 HE NG00 5
$3.1 . . . <280HB <940 1.00
S3 02 Leghe resistenti al calore a base Ni 280360 HB > 940.< 1200 0.83
S4.1 — <240HB <800 0.78
S4 42 Leghe resistenti al calore a base Co 240-320HB > 800 <1070 0.67
H1  H11  Ghisafusain conchiglia <440HB - 1.52
H2.1 . <55HRC = 0.90
H2 -y, Ghisatemprate > 55 HRC = 0.77
H H3.1 . < 5THRC - 1.00
H3 2 Acciaio trattato < 55 HRC 51— 55 HRC B T
H4.1 . 55— 59 HRC - 0.64
H4 He2 Acciaio trattato > 55 HRC > 59 HRC - N
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Sforzo
(MPa)

285
320
350
385
45
450
480
510
545
575
610
640
675
705
740
770
800
820
850
880
900
930
950
995
1030
1060
1095
1125

1155

é

BRINELL

86

95

105

114

124

133

143

152

162

7m

181

190

199

209

219

228

238

242

252

261

266

276

280

295

304

314

323

333

342

Durezza
VICKERS ROCKWELL

HV HRB
90 1190
100 56.2
110 62.3
120 66.7
130 7.2
140 75.0
150 78.7
160 81.7
170 85.8
180 871
190 89.5
200 91.5
210 93.5
220 95
230 96.7
240 98.1
250 99.5
255 -
265 -
275 -
280 -
290 -
295 -
310 -
320 -
330 -
340 -
350 -
360 -

-V

ISO

ROCKWELL

HRC

231

24.8

26.4

271

28.5

29.2

310

32.2

333

344

355

36.6

ISO
Lia

Sforzo
(MPa)

1190
1220
1255
1290
1320
1350
1385
1420
1455
1485
1520
1555
1595
1630
1665
1700
1740
1775
1810
1845
1880
1920
1955
1995
2030
2070
2105
2145

2180

ISO
13399

PVD
CVvD

o
o

v.x1000

nxD

PMK
NSH

TAVOLA DI CONVERSIONE DUREZZE

BRINELL

352

361

3N

380

390

399

409

418

428

437

447

456

466

475

485

494

504

513

523

532

542

551

561

570

580

589

599

608

618

VICKERS

HV

370

380

390

400

410

420

430

440

450

460

470

480

490

500

510

520

530

540

550

560

570

580

590

600

610

620

630

640

650

Durezza

ROCKWELL

ROCKWELL

HRC

377

38.8

39.8

408

41.8

8.7

43.6

44.5

453

46.1

46.9

477

484

491

49.8

50.5

511

517

523

53.0

53.6

541

547

55.2

55.7

56.3

56.8

573

578



SIMIPLY
| RELIABLE

Un professionista puo giudicare la qualita del lavoro grazie
ad un semplice esame del truciolo. Il nostro truciolo & pulito
e di forma semplice e da solo racchiude in se’ una storia.

Il truciolo € il simbolo perfetto del nostro essere.

Simply Reliable.
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	FRESATURA A FISSAGGIO MECCANICO 2024
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	UTENSILI A FISSAGGIO MECCANICO – CONTENUTO (ALFABETICO)
	INSERTI A FISSAGGIO MECCANICO – CONTENUTO (ALFABETICO)
	SPIANATURA
	Inserti negativi
	SON06C
	SHN06C
	SHN09C
	SPN13

	Inserti quadrati positivi
	SSD13F
	SSE09
	SSN12Z
	FSB22X

	Inserti positivi ottagonali e rotondi
	SOD05
	SOD06D
	SOE06Z


	FRESATURA DI SPALLAMENTI
	Inserti negativi
	STN10
	STN16
	SLN12
	SLN16
	SLN12X
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	SAD16E
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	FRESATURA A COPIARE
	Sede per inserto tondo (inserti RD. con spoglia laterale di 15°)
	SRD05
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	Inserti negativi
	SBN10
	SSN11

	Inserti positivi
	SSO12
	SPD09
	SZD07
	SZD09
	SZD12


	SMUSSATURA
	Inserti positivi
	SSD09
	N-SSO09
	STC
	2516
	2636
	J(T)-SXP16


	FRESATURA DI CAVE
	Frese a discoe frese per cave a T
	S90SN
	S90CN(XN)
	F-SCC


	ALTRI INSERTI DI FRESATURA
	A
	ADKT 15
	ADKX 15
	APMT 16

	C
	CNM

	H
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	O
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	OFKR 07
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	SEET 12
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	TPCN 16
	TPKN
	TPKR
	TPUN

	X
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